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GLOSARIO

Bodega de materia prima.

Dispositivo de carga acoplada.

Actividad destinada a calcular cantidades.

Numero europeo de articulo.

Gigabytes, unidad de medida aproximada a un millén de

bytes que sirve para cuantificar espacio de memoria en un

computador.

Computador personal.

Primero en entrar primero en salir.
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RESUMEN

En toda empresa se debe considerar la implementacién de tecnologia
para el mejoramiento de los procesos y el aumento de la productividad, en esta
fabrica de frituras alimenticias se observa la oportunidad de implementacion de
tecnologia en el area de bodega de materia prima, especificamente en el
proceso de requisicion de material, ya que actualmente se utiliza un método
manual para el control de salida de materia prima, generando un atraso

innecesario en los subsiguientes procesos.

Se propone la incorporaciéon de un lector de cddigo de barras para agilizar
el proceso de requisicion de materiales, el cual disminuird los tiempos de
operacion y aumentara la eficiencia y productividad. Al mismo tiempo llevara un

control mas estricto sobre la materia prima en existencia.

Debido a la gran variedad de lectores en el mercado, se tomara en cuenta
el tipo de lector con sistema EAN/UCC que mas se adecue a las necesidades
de la empresa, ya que es capaz de manejar informacién de un producto

mediante un nimero dnico en todo el proceso.

Para poner en marcha el proyecto se tomaron varios aspectos en
consideracion, como lo son: la seleccion del recurso humano idéneo, la
capacitacion del mismo, comparacién de tiempos actuales y propuestos, los
costos de implementacion, basandose en una relacion costo beneficio que
garantice la factibilidad de implementacién y el mantenimiento, tanto correctivo,

como preventivo.



Asi mismo, se pretende dar un seguimiento constante de la
implementacion de este dispositivo de control y de localizacion de los puntos de
mejora a través de la mejora continua, planteando para su andlisis: estadistico
de control, formatos para control de evaluacibn de personal, hojas de

verificacion y formatos para control de auditorias.



OBJETIVOS

General
Proponer una mejora en el sistema de control de inventario de una bodega

de materia prima en una empresa de frituras alimenticias para mejorar su

productividad.

Especificos

1. Estudiar la situacién actual en el control y manejo de inventarios de una
empresa de frituras con el fin de mejorar el proceso de requisicion de
materias primas.

2. Analizar el costo-beneficio para la implementacion de un sistema de
cédigo de barras para el mejoramiento del proceso de control de
inventarios.

3. Reducir los tiempos de requisicién y control de materia prima.

4.  Mejorar el control de requisicién de materia prima.

5. Proveer de informacion actualizada con respecto al inventario de materia

prima.

6. Crear un programa de capacitacion para la utilizacion del nuevo sistema.

Xl



7. Mejorar la productividad de la empresa.

Xl



INTRODUCCION

Es de gran importancia que en cualquier empresa dedicada a producir,
sean estos productos tangibles o intangibles, se considere en todo momento, el

mejoramiento de sus procedimientos, aumentando asi, la productividad.

Este aumento en el rendimiento redundard en ganancias para todos los
involucrados en el proceso de cambio y mejora. En este caso, esta oportunidad
se dara en el area de bodega de materia prima de una empresa de frituras
alimenticias, en donde se debe Illevar un control estricto de materiales
consumidos para conocer el momento en el cual debe efectuarse un nuevo

pedido, siendo ésta la clave para mejorar la eficiencia de dicha area.

En la industria no se ha implementado ninguna técnica o método para
controlar las salidas de material, ni la agilizaciéon del procedimiento, generando
asi un atraso en cuanto a salidas de materia se refiere. Esta falta de control es
lo que impide conocer en tiempo real los elementos de los cuales se dispone
para planificar la produccion, ya que en la actualidad se trabaja el control de
éstos utilizando boletas donde se escribe toda la informacién acerca del
producto a requerir asi como el codigo del operario que requiere, dejando a un

lado la tecnologia existente que podria mejorar en gran manera el proceso.

Se propone la implementacién de un cédigo de barras que permitira
reconocer rapidamente el articulo y poder realizar asi un inventario y consultar
la cantidad de materias primas en bodega en cualquier momento sin esperar a

gue se realice una contabilizacién de papeletas.

Xl
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1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1. Laempresa

Es una empresa de frituras alimenticias de origen guatemalteco que fue
obtenida posteriormente por una empresa mexicana que introdujo productos
nuevos en el mercado, sin perder los productos que originalmente existian en el
gusto de los guatemaltecos. Es una compafila de mas de 40 afios de

experiencia y que sigue creciendo.

1.1.1. Ubicacioén

La empresa de productos alimenticios donde se realiza este estudio se
encuentra ubicada dentro de la ciudad capital de Guatemala, Calzada San Juan
34-01 Zona 7.

1.1.2. Historia

Esta empresa se dedica ofrecer productos alimenticios tipo frituras, las
cuales son de gran aceptacion en el mercado guatemalteco. Dicha empresa ha
sacado al mercado otra variedad de productos, pero la fritura de maiz es la mas
aceptada. La singular boquita fue creada por José René Menéndez Martinez a
finales de la década de 1950, y debido a él la empresa tiene el mismo nombre.
Este activo empresario fallecio el 22 de agosto del 2007 a los 74 afios de edad.
Dicho empresario fue un visionario que estudido en varios lugares, ampliando

sus conocimientos de mecanica.



Antes de crear esta empresa se dedicé a otros negocios. En la década de
1950 conocié a Alberto y Martin Mishan, quienes le ofrecieron maquinaria que
no estaban utilizando para que él la reparara y también le ofrecieron crear una
sociedad, fue asi como se introdujo en la industria alimenticia. La fabrica estaba
localizada en la zona 1 capitalina. Al despegar el producto, la compafia
estadounidense Beatriz Food le ofrecié comprar la empresa, la cual accedié a
vender, después de un tiempo de Beatriz Food pasé a la Compafia venezolana
y de ésta a su vez pasé a formar parte de Frito Lay, quien la maneja

actualmente.

1.1.3. Mision

Ser la primera compafiia de productos de consumo en todo el mundo,
centrada en la produccion de alimentos y bebidas convenientes. Intentando
proporcionar beneficios econdémicos adecuados a los inversionistas al mismo
tiempo que proporcionan oportunidades de crecimiento Yy superacion a los
empleados, socios comerciales y comunidades en donde operan. Todo lo hacen

actuar con honestidad, imparcialidad e integridad.

1.1.4. Vision

Cuidar a los clientes, consumidores y el mundo en que se habita. El
intenso espiritu competitivo en el mercado, orientado hacia las soluciones que
logren un triunfo para los accionistas y para todos en la empresa. El éxito
depende de un total conocimiento de los clientes, consumidores Yy
comunidades. Ocuparse de ellos significa darles un valor extra. Sembrar para

después cosechar, no arrebatar.



1.1.5. Valores

Los valores que forman la empresa son los siguientes:

o Trabajo en equipo

o Integridad

. Desarrollo

o Servicio

o Cultura de aprendizaje

° Reconocimiento.

1.1.6. Productos que ofrece

Frituras alimenticias de maiz, platano y papa, siendo las primeras, las de

mas aceptacion en el mercado guatemalteco.

Figural. Marcas de productos ofrecidos por la empresa de frituras

Fuente: departamento de Recursos Humanos Productos Alimenticios René.



1.1.7.  Estructura organizacional

La estructura organizacional de la empresa es de tipo vertical, basada en
la jerarquizacion de puestos. A pesar de que estan divididos en varias areas,
cuando surge un problema, existe una estrecha comunicacion entre las mismas

debido a la cercania fisica de cada una de las areas

Figura 2. Estructura organizacional de la empresa (organigrama)
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Fuente: departamento de Recursos Humanos Productos Alimenticios René.



1.2. Generalidades del codigo de barras

En la actualidad, en toda empresa que desea mejorar la eficiencia en sus
procesos, utiliza la tecnologia de codigo de barras, la cual maneja informacion
de todo tipo de productos mediante un conjunto de lineas verticales, lo que
facilita la localizacion y manejo de dichos articulos durante toda la cadena de

produccion.

1.2.1. Definicién

El cédigo de barras es un codigo basado en la representacion, mediante
un conjunto de lineas paralelas verticales de distinto grosor y espaciado que en
su conjunto contienen una determinada informacion. De este modo, el cddigo
de barras permite reconocer rapidamente un articulo en un punto de la cadena
logistica y asi poder realizar inventario o consultar sus caracteristicas
asociadas. Actualmente, el cédigo de barras esta implantado masivamente de

forma global.

La correspondencia entre la informacion y el cédigo que la representa se
denomina simbologia. Estas simbologias pueden ser clasificadas en dos grupos

atendiendo a dos criterios diferentes:

o Continua o discreta: los caracteres en las simbologias continuas
comienzan con un espacio y en el siguiente comienzan con una barra (0
viceversa). Sin embargo, en los caracteres en las simbologias discretas,
éstos comienzan y terminan con barras y el espacio entre caracteres es
ignorado, ya que no es lo suficientemente ancho.

o Bidimensional o multidimensional: las barras en las simbologias

bidimensionales pueden ser anchas o estrechas. Sin embargo, las barras



en las simbologias multidimensionales son mdltiplos de una anchura
determinada (X). De esta forma, se emplean barras con anchura X, 2X,
3X,y 4X.

o Médulo: es la unidad minima o basica de un cdodigo. Las barras y espacios
estan formados por un conjunto de médulos.

o Barra: el elemento (oscuro) dentro del codigo. Se hace corresponder con
el valor binario 1.

o Espacio: el elemento (claro) dentro del codigo. Se hace corresponder con
el valor binario 0.

o Caracter: formado por barras y espacios. Normalmente se corresponde

con un caracter alfanumérico.

Figura 3. Ejemplo de un cédigo de barra

2394293707

Fuente: http://www.ciberhabitat.gob.mx/comercio/cbarras/index.html.

La informacion disponible en un Sistema de Codigo de Barras:

La informacién se procesa y almacena con base en un sistema digital
binario donde todo se resume a sucesiones de unos y ceros. La memoria y
central de decisiones logicas es un computador electronico del tipo estandar,
disponible ya en muchas empresas comerciales y generalmente compatible con

las distintas marcas y modelos de preferencia en cada pais. Estos equipos



permiten también interconectar entre si distintas sucursales o distribuidores

centralizando toda la informacion.

El costo de estos productos en el mercado guatemalteco varia
dependiendo del equipo que se utilice y de las necesidades de la empresa, pero
es bastante factible y el costo de inversiébn no es alto comparado con el
rendimiento y el ahorro de costos a futuro.

1.2.2. Tipos de codigo de barras

Los cddigos de barras se dividen en dos grandes grupos: los codigos de

barras lineales y los cédigos de barras de dos dimensiones.

o Caodigos de barras lineales

v" EAN

v' Code 128
v Code 39
v Code 93
v' Codabar.

o Caodigos de barras bi-dimensionales
v PDF417, Es un cd6digo multifilas, continuo, de longitud variable, que
tiene alta capacidad de almacenamiento de datos. Tiene una
capacidad de hasta 1 800 caracteres numéricos, alfanuméricos y
especiales. El cddigo contiene toda la informacién, no se requiere

consultar a un archivo.



Cuenta con mecanismos de deteccion y correccion de errores: 9
niveles de seguridad lo que permite la lectura y decodificacion
exitosa aun cuando el dafio del cédigo llegue hasta un 40%.

Aplicaciones
Una de las aplicaciones de este tipo de cédigo para la empresa
es la identificacién de personal y foto credencial, para llevar un facil

control del personal de la empresa.

v' Datamatrix, esta hecho por médulos cuadrados organizados dentro
de un modelo descubridor de perimetro. Cada simbolo tiene regiones
de datos, que contienen un juego de modulos cuadrados nominales
en un arreglo regular. Puede codificar hasta 2335 caracteres en una
superficie muy pequefia. La version de dominio publico es la ECC
200, desarrollada por International Data Matrix en 1995.

Aplicaciones
Una de las aplicaciones de este tipo de cédigo para la empresa
es el de codificacion del producto en bodega de materia prima.

1.2.3. Tipos de lectores
El lector de cddigo de barras decodifica la informacion a través de la
digitalizacion proveniente de una fuente de luz reflejada en el cédigo y luego se
envia la informaciéon a una computadora como si la informacion hubiese sido

ingresada por teclado.

o Lectores tipo pluma o lapiz



Fisicamente tiene la forma de una pluma o lapiz grueso, de uno de
cuyos extremos sale un cable para unirlo a un monitor. El lapiz contiene un
pulsador, transmitiéndose informacion hacia el monitor sélo en el caso de
estar presionado. Al activar el lapiz optico frente a un punto de la pantalla

se obtienen las coordenadas del lugar donde apunta el lapiz.

Modo de uso: el operador coloca la punta del lector en la zona blanca
gue esta al inicio del cédigo y lo desliza a través del simbolo a velocidad e

inclinacidon constante.

Aplicaciones: se puede aplicar al proyecto en la lectura de materia

prima de bajo peso y que se encuentre a facil alcance del operario.

Lectores de ranura o slot

Son béasicamente lectores tipo pluma montados en una caja. La
lectura se realiza al deslizar una tarjeta 0 documento con el cédigo de
barras impreso cerca de uno de sus extremos por la ranura del lector. La
probabilidad de leer el codigo en la primera oportunidad es mas grande
con este tipo de unidades que las de tipo pluma, pero el cédigo debe estar
alineado apropiadamente y colocado cerca del borde de la tarjeta o
documento. Puede ser utilizado facilmente en la lectura de cddigos de

materia prima embolsada que no sea de tamafio y peso considerable.

Lectores tipo rastrillo o CCD

Son lectores de contacto que emplean un fotodetector CCD

(Dispositivo de Carga Acoplada) formado por una fila de LEDs que emite

multiples fuentes de luz y forma un dispositivo similar al encontrado en las



camaras de video. Se requiere hacer contacto fisico con el codigo, pero a
diferencia de los tipo pluma no hay movimiento que degrade la imagen al
escanearla. Al igual que el lector de ranura puede ser utilizado para
verificar la informacioén de la materia prima que no sea muy pesada o de

dificil traslado.

Lectores CCD de proximidad

El reconocimiento es completamente electrénico, como si se tomase
una fotografia al codigo. No se requiere hacer contacto fisico con el codigo

pero debe hacerse a corta distancia.

Tiene problemas de lectura en superficies curvas o irregulares.
Puede ser muy util cuando se tiene materia prima de peso considerable,
ya que el lector es el que se mueve y no la materia prima, por ejemplo,

cuando se cuenta con grandes sacos o cajas.
Lectores de laser de proximidad

Requieren poca distancia del lector al objeto pero tienen mejor
desemperio que los CCD debido a su potente luz laser. Mejores resultados
en superficies curvas o irregulares. Al igual que los lectores CCD, son muy
Gtiles para la lectura de cédigo de producto que por su peso o tamafio es
dificil su transporte.

Lectores laser tipo pistola

Usan un mecanismo activador en el escaner para prevenir la lectura

accidental de otros cdodigos dentro de su distancia de trabajo. Un espejo
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rotatorio u oscilatorio dentro del equipo mueve el haz de un lado a otro a
través del codigo de barras, de modo que no se requiere movimiento por

parte del operador, éste solo debe apuntar y disparar.

Por lo general pueden leer cédigos estropeados o mal impresos, en
superficies irregulares o de dificil acceso, como el interior de una caja.
Mas resistentes y aptos para ambientes mas hostiles. Puede ser muy util
para el caso de tener cajas grandes o en el caso de la empresa en

cuestién materia prima con peso considerable.

El lector puede estar alejado de 2 a 20 cm del codigo, pero existen
algunos lectores especiales que pueden leer a una distancia de hasta 30

cm, 1,5 metros y hasta 5 metros.

Lectores laser fijos

Son basicamente lo mismo que el tipo anterior, pero montados en
una base. La ventana de lectura se coloca frente al codigo a leer
(generalmente se orientan hacia abajo) y la lectura se dispara al pasar el
articulo que contiene el cédigo frente al lector y activarse un censor
especial. Esta configuracion puede ser muy util al tener que maniobrar
materia prima que necesite ser transportada de un lugar a otro y el
operario necesite tener libres las manos. También se utiliza en sistemas
automaticos de fabricas y almacenes, donde el lector se coloca sobre una

banda transportadora y lee el cédigo de los articulos que pasan frente a él.
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1.3.

Lectores laser fijos omnidireccionales

Se encuentran normalmente en las cajas registradoras de
supermercados. El haz de laser se hace pasar por un arreglo de espejos
gue generan un patron omnidireccional, otorgando asi la posibilidad de
pasar el codigo en cualquier direccion.

Los productos a leer se deben poder manipular y pasar a mano

frente al lector.

Recomendados cuando se requiere una alta tasa de lectura,
especialmente en el caso de una fabrica que labora con varios turnos o

tiene produccion continla de 24 horas, como en este caso.
Lectores autbnomos

No requieren atencion, se usan en aplicaciones automatizadas o de
cinta transportadora. Varian en velocidad de lectura segun la produccion y
la orientacion requerida de los coédigos de barras, linea unica, multilinea y
omnidireccional. Este tipo de lector no seria muy adaptable a la lectura de
materia prima, ya que en la empresa se lee sobre pedido.

Sistema de inventarios

En la empresa se lleva un sistema de inventarios cuya finalidad es

responde a las interrogantes de cuanto pedir y cuando pedirlo o cuanto hay en

disponibilidad basandose en un conjunto de normas y procedimientos

enfocados a la planificacién y control de la produccion.
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1.3.1. Definicién

Sistema de inventarios es un conjunto de normas, métodos Yy
procedimientos aplicados de manera sistematica para planificar y controlar los
materiales y productos que se emplean en esta organizacién. Este sistema
actualmente es llevado en su mayoria en forma manual y sirve para el control

de los costos, elemento clave de la administracion de la empresa.

1.3.2. Tipos de inventarios

Los inventarios son de suma importancia para los productores en general
y varian ampliamente entre los distintos grupos de industrias. La composicion
de esta parte del activo es una gran variedad de articulos, y es por eso que se

han clasificado de acuerdo a su utilizacién en los siguientes tipos:

Inventarios de materia prima
Inventarios de produccion en proceso
Inventarios de productos terminados

Inventarios de materiales y suministros

NN NN

Inventario de mercancias.

Inventario de mercancias

Lo constituyen todos aquellos bienes que le pertenecen a la
empresa, los cuales son comprados para luego venderlos sin ser
modificados. En esta cuenta se mostraran todas las mercancias
disponibles para la venta. Las que tengan otras caracteristicas y estén
sujetas a condiciones particulares se deben mostrar en cuentas
separadas, tales como las mercancias en camino (las que han sido

13



compradas y no recibidas aun), las mercancias dadas en consignacién o
las mercancias pignoradas (aquellas que son propiedad de la empresa
pero que han sido dadas a terceros en garantia de valor que ya ha sido

recibido en efectivo u otros bienes).

La empresa utiliza este tipo de inventario para los productos
sobrantes o de desecho, pero no para sus productos ya transformados
para el consumo del publico en general

Inventario de productos terminados

Son todos aquellos bienes adquiridos por la empresa, los cuales son
transformados para ser vendidos como productos elaborados, en este

caso las frituras de maiz.

Inventario de productos en proceso de fabricacion

Lo integran todos aquellos bienes adquiridos por la empresa, los
cuales se encuentran en proceso de manufactura. Su cuantificacion se
hace por la cantidad de materiales, mano de obra y gastos de fabricacion,

aplicables a la fecha de cierre.
Inventario de materias primas

Lo conforman todos los materiales con los que se elaboran los
productos, pero que todavia no han recibido procesamiento, como son los

condimentos o saborizantes, el maiz, la papa, la sémola, el pellet, aceite,

etc.
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. Inventario de suministros de fabrica

Son los materiales con los que se elaboran los productos, pero que
no pueden ser cuantificados de una manera exacta (pintura, lija, clavos,
lubricantes, etc.). Principalmente son materiales de oficina o materiales

que utiliza la empresa para dar mantenimiento a la planta.

1.3.3. Ventajas

La principal ventaja u objetivo de todo manejo de inventario es proveer o
distribuir adecuadamente los materiales necesarios a la empresa. Colocandolos
a disposicion en el momento indicado, para asi evitar aumentos de costos
perdidas de los mismos. Permitiendo satisfacer correctamente las necesidades

reales de la empresa, a las cuales debe permanecer constantemente adaptado.

o Manejo fluido y eficiente de las operaciones
o Economias de produccién con tamario de lotes adecuados

o Estabilizacion de las cargas de trabajo.

1.3.4. Desventajas

La principal desventaja estriba en mantener el inventario que actualmente
representa dinero, ya que se toma en cuenta renta del almacén, la depreciacion
y el deterioro, el interés sobre el capital invertido, el manejo fisico y la
contabilidad. Los inventarios son activos desde el punto de vista contable, y por
lo tanto pueden producir utilidades como cualquier otro activo. El tener
inventarios en exceso origina gastos innecesarios e inmoviliza el capital de una
empresa, pero por otra parte, el no tener inventarios suficientes puede ser la

causa de un paro de produccion por falta de materia prima, de refacciones o de
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partes; o bien de una reduccién en las ventas por falta de productos terminados

para entregar a los clientes.

1.3.5. Métodos para control de inventarios

Existen dos sistemas de inventarios: El sistema periddico y el sistema
permanente. Cuando la empresa utiliza el sistema permanente, recurre a
diferentes métodos de valuacion de inventarios, entre los que se tienen el
método PEPS, método UEPS, método del promedio ponderado y método retalil,
siendo estos los mas utilizados y mas desarrollados. Actualmente la empresa
utiliza el sistema permanente, y para control de materia prima y producto
terminado se utiliza el método PEPS, aunque también pueden ser utilizados los

otros métodos de control de inventarios dependiendo del caso que se maneje.

o Método de primeras en entrar primeras en salir (PEPS)

Este método consiste basicamente en darle salida del inventario a
aguellos productos que se adquirieron primero, por lo que en los

inventarios quedaran aquellos productos comprados mas recientemente.

En cualquiera de los métodos las compras no tienen gran
importancia, puesto que estas ingresan al inventario por el valor de

compra y no requiere procedimiento especial alguno.
En el caso de existir devoluciones de compras, esta se hace por el

valor que se compré al momento de la operacion, es decir se la de salida

del inventario por el valor pagado en la compra.
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Si lo que se devuelve es un producto vendido a un cliente, este se
ingresa al inventario nuevamente por el valor en que se vendid, pues se
supone que cuando se hizo la venta, esos productos se les asigno un
costo de salida segun el método de valuaciéon de inventarios manejado por

la empresa.
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2. ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL

1.4. Bodegade materia prima

La bodega de materia prima es la encargada de suministrar a la planta

todo el material necesario para la elaboracion del producto alimenticio.

1.4.1. Materia prima

Debido a la variedad de productos alimenticios que se fabrican en la
empresa, las principales materias primas son: condimentos o saborizantes
(para todos los productos), maiz, papa, sémola (para los productos tipo fritura),
pellet (para los productos que contengan chicharron) y empaque. Dicha materia

se mide en kilogramos.

1.4.2. Tipo de inventario manejado en el area de bodega

Debido a que el producto que se fabrica es alimenticio, en la empresa se
maneja el inventario tipo PEPS (primero en entrar es el primero en salir), ya
que, cuando la materia prima se compra y se almacena, por ser un producto
que tiene fecha de expiracion, se le da salida al material que fue adquirido
primero, quedando en existencia de inventario el material de reciente ingreso, la
primera materia obtenida es la que se debe de sacar para reducir riesgos de
caducidad del producto. Tanto su inventario de materia prima, como el

inventario de producto terminado, proceden de la misma manera.
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1.4.3. Requisicién actual de materiales

Actualmente cuando un operario necesita un material a utilizar en
cualquier linea debe requerirlo en el area de bodega, en donde el supervisor de
turno le entrega una boleta con su respectiva copia. En dicha boleta el operario
debe de llenar la fecha, el turno, cédigo de produccion, descripcion del producto
a pedir, cantidad (ya sean sacos o bobinas), peso total, nombre del encargado
de turno en la bodega de materia prima y su respectivo codigo, asi como el

nombre del operario que solicita asi también como su respectivo codigo.

La figura 3, muestra un ejemplo de boleta de requisicion de materia prima

utilizada.
Figura4. Ejemplo de boleta de requisicion
Ticket de control de bodega de materia prima
Salida de Materias Primas
No. 29656
Fecha: Turno:
No. De Lote Cdédigo Producto:
Descripcion:
Cantidad:
Peso total:
Nombre superv: Nombre operario:

Fuente: departamento de produccién Productos Alimenticios René.
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Al llenar la boleta, el operario deja la original en la bodega de materia
prima y la copia debe depositarla inmediatamente en unos buzones localizados
en dos areas especificas del area de produccion, las cuales seran recogidas por
el supervisor de produccion para realizar un reporte de producto
manufacturado. En muchas ocasiones, el operario que hace la requisicion, no
llena la boleta con los datos correctos, ya sea, porque no sabe los codigos del
producto, o no sabe su clave, o la da erronea.

La razon por la cual se pide su codigo es para poder realizar un reporte de
eficiencia, ya que al operario se le da una compensacion monetaria
dependiendo de su eficiencia y asi poder llevar un mejor control del mismo en
caso que surja algun problema en la requisicion, pero el operario tiende a
pensar, sin razén alguna, que si surge algun problema, sera facilmente

detectable si proporciona su clave.

Otro problema es que el operario olvida depositar la boleta en los buzones
de la planta, a pesar de que se les indica que deben introducir las papeletas
inmediatamente después de solicitar el material, por lo que los datos que se
manejan en el area de produccién son incorrectos y no concuerdan con los de
la bodega de materia prima, generando asi un descuadre entre las salidas de

materia prima y producto manufacturado.

Esta forma de requisicion de material es sumamente lenta ya que la
escritura en la boleta lleva tiempo y se forman pequefas filas en el area de
bodega de materia prima para esperar el material, generando pequefos cuellos
de botella en el area 'y al mismo tiempo impide un pronto y seguro seguimiento
del material asi como evita determinar las eficiencias de los operarios

correctamente, haciendo mas dificil y tardado el trabajo del departamento de
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ingenieria, generando sobrecargo de trabajo en el mismo y por ende un

aumento de horas extras que deben ser pagadas por la empresa.

Figura5. Diagrama localizacion de punto de requisicion de materia

primay buzones receptores de boletas de requisicién

Area de

requisicion de

Buzén 1
Linea de produccion
Linea de produccion
Linea de produccion
Linea de produccion
Linea de produccion
Buzdn 2

Fuente: elaboracidn propia.

2.1.4. Control de materia prima

El departamento de bodega de materia prima es uno de los encargados de

llevar el control del material a utilizar para la produccion, pero esta funcion
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recae principalmente en el departamento de ingenieria quien verifica la cantidad

real de materia prima consumida en planta.

En la bodega de materia prima se realiza un reporte de control de material
basados en las boletas originales que son llenadas por el operario al momento
de hacer la requisicion. Este es el lugar mas confiable en cuanto a este conteo,
ya que la boleta no se mueve de lugar por lo tanto, se podria pensar que el
control es bastante fiable, pero no siempre es asi, en muchas ocasiones se han
perdido dichas papeletas y al hacer un conteo fisico de la materia prima en

existencia, éste no concuerda con el control basado en el conteo de boletas.

Al finalizar el turno, el encargado de bodega debe ingresar la fecha, los
datos del producto, asi como su peso en kilogramos, en un programa de
computaciéon que por lo general ya reconoce los codigos del producto
generando la descripcion de los mismos, por lo que practicamente sélo debe
ingresarse la cantidad (sacos o bobinas) y peso en kilogramos, para luego
cuando haya control de inventario fisico verificar si concuerda el material fisico

en bodega de materia prima con los datos del programa de computacion.

Por lo general si hay un descuadre entre la materia fisica y el control del
programa de computacion, el departamento de ingenieria se ha encargado de
realizar la correccion en algun punto del proceso, por lo que, los encargados de
bodega de materia prima no ponen mucho énfasis en hacer ajustar los datos
del programa con los materiales fisicos, ya que a la larga, no son los

encargados de verificar y corregir errores que llevan tiempo y esfuerzo.
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2.1.5. Andlisis FODA de la bodega de materia prima

Para el diagnostico y correcta evaluacion de oportunidades se realiza un

analisis FODA al area de bodega de materia prima

2.1.5.1. Fortalezas

o Cercania al area de produccion: de acuerdo con la figura No 4. se puede
observar que una de las fortalezas de bodega de materia prima es su
corta distancia con todas las lineas de produccién, eliminando tiempos de

transporte largos e innecesarios para la alimentacion de las maquinas.

o Conocimiento por parte del supervisor de materia prima: el encargado en
turno de proveer el material necesario a los operarios, es una persona
gue ya conoce los codigos del producto que se maneja, asi como la
ubicacion de los mismos, por lo que ayuda a que el proceso actual no sea

excesivamente lento.

o El no movimiento de boletas: las boletas de requisiciébn de materia prima
son llenadas en el area de bodega de materia prima, por lo tanto las
boletas originales permanecen en el area facilitando un mejor control de

salidas de materia prima.

2.1.5.2. Oportunidades

o Mejora el control de inventario, especificamente de materia prima: al
aplicar la tecnologia de cédigo de barras, se lleva un control en todo
momento de la materia prima, dejando todos los datos de salida,

registrados en un programa de computacion, el cual puede ser verificado
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en cualquier momento sin esperar a que finalice el dia. Esto permitira

reducir costos en horas extras.

Reduce costos de inventario: al trabajar con la tecnologia de codigo de
barras se elimina el papel utilizado en la requisicién y el gasto de

impresion del mismo.

Reduce tiempos de requisicién: al utilizar el lector de cédigo de barras, se
elimina el tiempo que lleva en llenar la boleta con todos los datos
necesarios, ya que la materia prima ya tendria los datos en la calcomania
colocada en cada saco o bobina, los cuales quedarian guardados en el

programa de computacion al momento de la lectura.

Mejora eficiencias de operarios: al no tener el operario que memorizar
cada codigo del producto, asi como su propio codigo, mejorard su
eficiencia, al disminuir los errores en requisicion al minimo. Asi mismo, se
facilita la elaboracion de reportes de eficiencia de cada trabajador, ya que
la informacion ya se encontraria localizada en la base de datos lista para
cuando sea requerida en la elaboracion de reportes y poder realizar una

consulta de la eficiencia de determinado trabajador en cualquier momento.

Mejora las condiciones de salud del personal quienes se encargan de
realizar los reportes de produccion y control de materia prima debido al

tiempo de atraso generado por la recopilacion manual de datos.

Reduce horas extras en el departamento de ingenieria: al tener que
organizar y contabilizar las boletas de requisicion de materia prima asi
como encontrar desfases entre las boletas originales y las copias, luego

ingresar dichos datos al programa de computacién, el cual consume
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demasiado tiempo y aumenta el trabajo, lo que no da lugar a terminar las
actividades ya establecidas en un horario normal de trabajo de ocho horas
diarias por lo que la empresa se ve en la necesidad de pagar horas extras,
pero al utilizar la tecnologia de codigo de barras se reducen grandemente
estos tiempos logrando asi realizar todas las tareas en un turno normal de

trabajo.

2.1.5.3. Debilidades

No contar con tecnologia adecuada para hacer eficiente el control y
manejo de informacion que por la misma situacion, genera filas largas
para requisicion de productos provocando pérdidas en tiempos de

produccion.

Tedioso y largo control de material: se hace demasiado largo y tedioso el
proceso de control de material por parte del departamento de ingenieria
que invierte valioso tiempo en organizacion y contabilizacién obsoleta de

boletas de requisicion de material.

Debido al largo tiempo que lleva el control de material requerido se pierde
valioso tiempo en la realizacion de otras tareas generando asi que el
personal no logre cumplir con dichas tareas en el tiempo regular de
trabajo, teniendo la empresa que pagar horas extras.

2.1.5.4. Amenazas

Consumo de recursos innecesarios para el control de materiales

consumidos.
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o Desperdicio de tiempo en requisicion de material y por ende atraso en la

alimentacion de lineas de produccion.

o No cumplir con la meta de produccion diaria debido a pérdida de tiempo

en requisicion de materia prima y alimentacion de lineas de produccion.

2.2. Departamento de Ingenieria

El Departamento de Ingenieria esta formado por el jefe de &rea, dos
auxiliares y un encargado de seguridad e higiene industrial; ellos trabajan
conjuntamente con otros departamentos de la planta; bodega de materia prima,
bodega de producto terminado, departamento de control de calidad,

supervisores de produccion.

Figura 6. Estructura Organizacional del Departamento de Ingenieria

| DIRECTOR GENERAL |

Gerente de
Manufactura

Gerente de
Ingenieria
Auxiliar de Auxiliarde SAQZ’U']:%Z%QQ
Ingenieria 1 Ingenieria 2 Higiene

Fuente: Departamento de Recursos Humanos Productos Alimenticios René.
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Departamento de Ingenieria:

Este departamento de Ingenieria tiene varias funciones, entre las que se

encuentran:

o Detectar puntos de mejora continua.

o Llevar una estrecha comunicacién con otros departamentos con el fin de
obtener toda la informacion posible, ya que depende mucho del trabajo de
otras areas para organizarla, analizarla e integrarla con la propia y asi
poder ofrecer un control de materiales primos utilizados en la realizacion
del producto para hacer proyecciones de futuras producciones y cumplir
con los pedidos justo a tiempo.

o Hacer cubicaciones, esto es, medir los volimenes de produccion de
aceite, maiz y papa verificando con los datos proporcionados por las
magquinas.

o Determinar eficiencias de las maquinas.

o Verificar que los productos cumplan con las especificaciones de calidad
por medio del encargado de calidad.

o Determinar eficiencias en los empleados.

o Control de desperdicios.

o Reportes de empaque para determinar la cantidad de producto que
ingresa a bodega de producto terminado.

o Llevar control de consumo de diesel que requiere la empresa para poder
operar la maquinaria y hacer los pedidos del mismo cuando sea necesario.

. Analisis de costos.
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2.2.1. Relacion bodega de materia prima - departamento de

Ingenieria

Ambos departamentos trabajan de la mano, la bodega de materia prima se
encarga de proveer el recurso necesario para la alimentacion de las diferentes
lineas de produccion para poder obtener el producto final, asi mismo llevan un
control de inventario fisico de la materia prima para saber el material que tienen

en existencia y poder hacer pedidos cuando haga falta.

Ambos departamentos deben tener una comunicacion diaria constante, ya
gue ambos departamentos hacen su propio inventario y ambos deben coincidir.
El departamento de ingenieria lleva el control de materia prima consumida y
empaque para verificar a cantidad de produccién diaria y asi poder hacer

proyecciones de produccién a futuro.

2.2.2. Contabilizacion y control de papeletas

Para poder llevar un control de la materia prima consumida en planta se
utiliza actualmente una boleta, la cual incluye informacién referente al producto,
al operador, al turno, fecha. Para hacer el proceso de organizacion y control del
producto un poco mas sencillo, las papeletas tienen distintos tamafios y distinto

color.
o Amarilla: para producto como condimento o saborizante y materia prima
para producir el producto como sémola, pellet, maiz y papa.

o Rosada: para la materia prima de empaque.

El auxiliar de ingenieria debe recoger las copias de las boletas en la sala
de supervisores de produccion. Luego debe ir a la planta en si, donde se
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encuentran ubicados los buzones donde los operarios depositan las mismas,

para verificar que no haya quedado alguna boleta en planta.

Cuando ya se tienen todas las boletas, se separan por color y tamafio
siendo las boletas rosadas mas grandes que las amarillas. Luego se ordenan
por correlativo. Este proceso, de martes a viernes, puede durar entre 35 a 40
minutos si es efectuado por un auxiliar con préactica en el proceso. El dia lunes
es un proceso mas largo y por ende mas tardado debido a que el departamento
de ingenieria no trabaja sabado y domingo pero la produccién es de 24 horas,
por lo tanto, deben organizarse y contabilizarse las boletas del dia viernes
(turno nocturno), dia sabado (todos los turnos), domingo (todos los turnos), es

un proceso que lleva aproximadamente de 60 a 75 minutos.

A continuacion se procede a ir a bodega de materia prima a solicitar las
boletas originales. La distancia entre el departamento de ingenieria y bodega de
materia prima es aproximadamente de 200 metros, por lo que se pierde mucho
tiempo en este paso, aproximadamente 20 minutos, ya que se debe recorrer
una distancia bastante considerable y esperar a que el supervisor en turno de
bodega de materia prima entregue dichas boletas.

Luego se separan las boletas originales en nimeros de diez en diez por
correlativo para hacer mas facil una busqueda, el tiempo de esta actividad es
aproximadamente de 15 minutos, porque, por lo general, ya en bodega de

materia prima las han organizado en forma correlativa.

Si falta alguna copia de las boletas de requisicion de materia prima, debe
buscarse la original proveida por bodega de materia prima, que ya fue
previamente organizada, y se le saca una fotocopia para que no haya ningun

faltante, ya que el departamento de ingenieria debe poseer todas las copias de
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las boletas, asi como la bodega de materia prima poseer las originales. Este

proceso de fotocopiado lleva aproximadamente 10 minutos.

Al contar con todas las boletas en orden tanto las amarillas como las
rosadas se proceden a separarlas por producto, y fecha para poder realizar las
reportes de material primo consumido por cada linea de produccion y hacer
estimaciones de producciones futuras. Esta informacion es necesaria para la
elaboracion del reporte de produccion. Ese reporte es un estimado basados en
histéricos de consumo, ya que muchas veces los operarios olvidan colocar sus
boletas en los buzones, por lo que los reportes deben ser corregidos ese mismo
dia por el departamento de ingenieria para contar con datos reales y no

estimados.
Los reportes de empaque también sirven para conocer cuanto producto se

encuentra en bodega de producto terminado, por lo que es muy importante

llevar un control exacto de dichas boletas.

31



32



3. PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DEL NUEVO
SISTEMA

Este proyecto consiste en la implementacion de un lector de cdodigo de
barras para mejorar el control de materia prima, en el area de bodega de
materia prima con el propoésito de hacer mas eficiente el proceso de requisicion

de materiales.

3.1. Tipo de codigo de barras a utilizar

Debido a la gran variedad de equipo para lectura de codigo de barras, se
debe elegir el que mejor se adapte a las necesidades de la empresa, ya que
esto influirda en el aumento de la productividad y la eficiencia, asi como la
disminuciéon del error humano. El coédigo de barras permitira llevar un mejor
control del inventario, ya que al no tener esta herramienta actualmente resulta
mas dificil determinar cuanto material se tiene y por ende cuando hacer los
pedidos corriendo el riesgo de no cumplir con los tiempos de entrega
establecidos, o bien tener exceso de producto en inventario que al final genera

costos innecesarios.

En este caso debido a que se necesita hacer lecturas del producto
manteniendo las manos libres del operario para tener una mejor maniobra del
producto, asi como el lector debe ser capaz de hacer lectura a una distancia
minima de dos metros, ya que muchas veces el material se encuentra a una

distancia mayor al alcance del brazo del supervisor , también servira para hacer
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inventario fisico del producto en existencia que esté colocado a una distancia

considerable del operario, especificamente en estanterias altas.

Para este proyecto se recomienda utilizar el sistema EAN/UCC, ya que es
uno de los mas utilizados en las empresas para controlar inventarios, ya que es
capaz de manejar toda la informaciéon de un producto, mediante un nimero
unico en todo su proceso. La representacion de numeros y letras en codigos de
barras previene errores, disminuye costos y elimina la necesidad de ingresar
manualmente informacién a los sistemas de cOmputo. A continuacién se

presenta un ejemplo de del tipo de cédigo de barras a utilizar.

Figura 7. Cddigo de barras EAN/UCC 128

Zona de Cardcter Cardcter Zona
Sllencio C. Inicio DatosyCamcteresEspeciales Control Parada Slleru:lo

\||H\HNIHHHHIINIIIIII\INII| | “ﬂ\ﬂl\l\“llWIIHII\N\HI\W\ NNHHN\HHN\N\I\HI\IIIH

(415) T701234567697(3020)1133059(3300)03500000(36)20061 231

Fuente: internet/ www.gslve.org

Carécter de inicio: determina el tipo o conjunto de caracteres que se

representan.

Datos: corresponden a la informacion relacionada con el producto.

Caracter especial: funcién 1 es el caracter que junto con el de inicio define
la simbologia estdandar EAN/UCC 128. También se usa como separador de
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campos cuando en un simbolo se concatenan varios campos de longitud

variable.

Caracter de control: es calculado a partir de los otros caracteres del
simbolo con el médulo 103, su uso es obligatorio y se emplea para verificar que

el cédigo de barras ha sido correctamente compuesto y leido.

Caracter de parada: caracter auxiliar que indica el final del simbolo del

codigo de barras.

3.2. Software

Para la correcta implementacién del codigo de barras para el control de
inventarios es necesario contar con un software adecuado, que permita el
adecuado manejo de datos de la materia prima, el cual se detalla a

continuacion:

o Programa de computacion para PC que permita el ingreso y almacenaje e
impresion de datos: este programa permitira a la empresa la generacion
de cbdigos de barra personalizados, para automatizar la identificacién de
productos y asi mismo agilizar los procesos de inventario y control de
mercancias. Esto mediante software especificamente para el disefio de
etiquetas con codigos de barras - o soluciones de Ultima generacion
haciendo uso de RFID — (Radio Frequency IDentification) por sus siglas en

inglés o identificacion por radiofrecuencia.

Este software funciona con programas de Microsoft 2000, Microsoft

Windows XP, Windows 2003 o Windows vista y debe soportar graficos en
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distintos formatos incluyendo los mas utilizados como incluyendo BMP,
EPS, GIF, IMG, JPEG, MAC, PCX, TIFF, WPG, por mencionar algunos. El
costo aproximado de este software en el mercado oscila entre Q. 8 000 a
Q. 15 000 dependiendo de la marca y tipo de programas.

3.3. Hardware

Para llevar a cabo el proyecto de control de inventarios es necesario la

implementacion de hardware entre el que se cuenta:

o Lector de cbdigo de barras

De todos los tipos de lectores existentes en el mercado, uno de los
lectores que mas se adecua al proyecto de control de inventarios en la
empresa es el lector oOptico con capacidad de lectura RFID (radio
frequency identification) por sus siglas en inglés, que es un rastreador de
mano para codigos de barras de alto desempefio. Este lector emplea la
tecnologia de captura de imagen lineal. Combina una brillante y fina linea
de guia con una alta resolucion de captura de imagen, lo que hace que la

lectura sea fiable.

La salida decodificada es compatible con teclado y puerto serial. Este
lector puede ser conectado tanto a las computadoras personales comunes
como a un gran numero de terminales especiales y terminales portatiles.
Todo ello con el simple cambio de un cable, reduciendo asi costos de
reemplazo. La forma ergondmica del agarre de dicho lector permite calzar
a cualquier tamafio de manos. Su estructura debe ser fuerte y durable,

hecho para exigentes ambientes de trabajo. El costo aproximado del
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hardware en el mercado oscila entre Q. 6 000 a Q 12 000 dependiendo de

la marca y tipo de equipo.

Este tipo de lector funciona excepcionalmente bien en aplicaciones

tales como:

v' Control de inventarios, que es lo que se busca en este caso.

<

Operacién manual o automatica sobre un soporte.

v/ Utilizacion en interiores como exteriores: se adapta a diferentes
condiciones de luz, se hace excelente para utilizarlo en areas de
bodega donde la luz solar es escasa.

v' Comunicacién con otros equipos de computo: puede ser conectado y

establecer comunicacion con las actuales PCS y terminales en forma

facil y rapida, a través de las herramientas de programacion basadas
en Windows o menus de programacion por medio de codigo de
barras.

Figura8. Lector 6ptico de codigo de barras tipo pistola

Fuete: internet/www.sicae.es
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o Impresora de etiquetas

Para la impresion de las etiquetas de cddigo de barras se requiere una
impresora que ahorre tiempo, teniendo una velocidad minima de 250mm/s con
una definicion de impresion alta para que la lectura del codigo por el lector
optico sea eficiente. Debe ser compatible con los programas de software que
manejen las lecturas de cddigo de barras. No requiere alto mantenimiento,
Gnicamente deben limpiarse los componentes periédicamente y mantenerlos
libres de polvo. El costo aproximado de este tipo de impresora en el mercado
oscila entre Q 4 000 a Q 8 000 dependiendo de la marca y tipo de impresion.

o Computadora personal con su respectivo teclado y mouse

Al igual que los otros componentes la computadora es indispensable para
la implementacion de dicho sistema, ya que ella contendra el software principal
para la lectura, almacenaje e impresion de los cédigos de barras.

La computadora debe tener capacidad de memoria de al menos 2
gigabytes para garantizar espacio suficiente para almacenaje de datos y
posterior contabilizacién y lectura de codigos de productos para poder realizar

un efectivo control de inventarios.

También debe poseer instalado el programa de Windows, ya que existen
varias versiones, se recomienda en el ultimo de los casos contar con Windows
2003. La computadora debe poseer entradas o puertos para lectura del lector
Optico, 0 contar con entradas para adaptadores. EI mantenimiento requerido
periodico es limpieza de partes para evitar suciedad acumulada que pueda

danar el buen desemperio del equipo. El costo aproximado del hardware en el
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mercado oscila entre Q 5 000 a Q 20 000 dependiendo de la marca y tipo de
equipo.

3.4. Recurso humano propuesto

Debido al tipo de equipo tecnolégico a utilizar, se hace necesaria la
seleccion y capacitacion del recurso humano para poder hacer un uso
adecuado del equipo y asi evitar fallas en el transcurso del proceso desde la
requisicion de materia prima hasta el control de inventarios por lo que para
poder llevar a cabo un buen control de inventarios debe contarse con el recurso
humano idonea para cada plaza. En el area de bodega debe contarse con un
supervisor que cuente con estudios basicos de contabilidad y manejo de

paquetes basicos de computacion.

Para el area de ingenieria debe contarse con un auxiliar que posea
estudios intermedios de contabilidad y control de inventarios, asi como

conocimiento basico de paquetes de computacion.

3.4.1 Perfil de recurso humano a utilizar

El personal que labora actualmente en el departamento de Ingenieria se
encuentra en capacidad académica para poder utilizar el equipo lector de
cadigo de barras ya que actualmente tienen el grado minimo de diversificado o
perito contador y en su mayoria con estudios universitarios, por lo que, la
capacitacion debe ser sencilla. A continuacion se muestra el perfil que debe

poseer un auxiliar del departamento de ingenieria.
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Figura 9. Perfil de recurso humano para el departamento de Ingenieria

PERFIL DEL PUESTO DE TRABAJO

Nombre del puesto: auxiliar de ingenieria.

Area/ Departamento de trabajo: departamento de ingenieria.

Jefe inmediato: gerente de manufactura.

Instrucciéon y / o conocimientos: nivel diversificado /perito contador con conocimientos de
control de inventarios.

Cualidades Intelectuales: inteligencia e imaginacién, don de mando, capacidad para
organizar, juicio practico, observador y dinamico, capaz de trabajar bajo presion.

Cualidades Morales y Sociales: sentido de responsabilidad, honradez, lealtad a la empresa,
amable y cortés.

Esfuerzo fisico: minimo.

Esfuerzo mental: analisis de solucién de problemas, concentracion prolongada, tension bajo
presién de cumplir con tiempos limites.

Esfuerzo visual y /o auditivo: dentro del limite normal.

Riesgos: no presenta riesgos de accidente salvo descuidos.

Ambiente: oficina semi-privada.

Manejo de equipo: computadora, lectores de maquinaria.

Relaciones con el puesto: departamento de bodega de materia prima, departamento de
control de calidad, departamento de bodega de producto terminado.

Funciones: elaboracion del reporte de materia prima, elaboracion de cubicaciones,
comunicacion constante con los departamentos relacionados para identificacion de puntos de
mejora, andlisis de requerimiento de control de materia prima para el area de produccion,
medicion de niveles de diesel, empate de inventarios entre bodega de materia prima y producto

terminado

Fuente: elaboracidn propia.

El recurso humano a utilizar en el departamento de bodega de materia
prima, especificamente en el &rea de la requisicién del producto actualmente
cuentan con estudios primario y algunos con bdsico, no cuentan con

experiencia en el manejo de paquetes de computacion, ya que actualmente
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dicha requisicién es realizada a mano, por lo que no se ven en la necesidad de
utilizar equipo de computacion, ya que dichas boletas de requisicion que son
llenadas a mano son entregadas a supervisores con un grado mas alto de

instruccion que son los encargados de hacer el inventario de materia prima.

Por lo tanto, es necesario crear un nuevo perfil para los encargados de
proveer a los operarios la materia prima para la alimentacion de maquinas. A

continuacion se muestra dicho perfil:

Figura 10. Perfil de recurso humano para el departamento de bodega de

materia prima

PERFIL DEL PUESTO DE TRABAJO

Nombre del puesto: auxiliar de bodega de materia prima.

Area/ Departamento de trabajo: departamento de bodega de materia prima.

Jefe inmediato: gerente de bodega de materia prima.

Instrucciéon y / o conocimientos: nivel diversificado /perito contador con conocimientos de
control de inventarios.

Cualidades Intelectuales: inteligencia e imaginacion, don de mando, capacidad para
organizar, juicio practico, observador y dinamico.

Cualidades Morales y Sociales: sentido de responsabilidad, honradez, amable y cortés.
Esfuerzo fisico: moderado a intenso.

Esfuerzo mental: moderado.

Esfuerzo visual y /o auditivo: moderado.

Riesgos: accidentes debido a falta de atencién.

Manejo de equipo: computadora, lectores de cédigo de barras.

Relaciones con el puesto: departamento de ingenieria, bodega de producto terminado.
Funciones: recepcién de solicitud de materia prima, entrega de material primo, ingreso y

control de datos de materia prima a sistemas de computo.

Fuente: elaboracién propia.
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3.4.2. Seleccion de recurso humano

Para poder hacer una seleccion del recurso humano a ocupar los puestos

para llevar a cabo dicho proyecto, debe tenerse en cuenta dos situaciones:

o Personal laborando actualmente en la empresa

Contar con personal que actualmente labora en la empresa y darle la
capacitacién necesaria para el manejo del equipo a utilizar en la lectura
del cédigo de barras, asi como el control de inventarios y el rastreo de la
materia prima en cualquier momento. El personal que labora actualmente
no tiene conocimiento de paquetes de computacion ya que actualmente no
€s necesario, pero conoce el proceso de requisicion, asi como conoce la
materia prima que se solicita, lo que es favorable, ya que Unicamente debe
proveerse la capacitacion sobre la utilizacion del equipo.

Los costos de capacitacion de personal existente oscilaria entre Q. 600
a Q 700 debido a las sesiones de ensefianza tanto de hardware como de

software que se muestra en la tabla 7.

o Personal nuevo
Contratar personal nuevo que posea conocimientos basicos de paquetes
de computacion, asi como control de inventarios. Aunque ya tienen los
conocimientos sobre el uso de una computadora, siempre debe
proveérsele la capacitacion sobre el uso del equipo de lectura de cdodigo
de barras, como ademas la capacitacion sobre el tipo de materia prima

gue se maneja y el proceso de requisicion.

Los costos de contratacion de nuevo personal oscilaria entre Q. 1 400 a
Q 1 500 tomando factores como:
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Induccion a la empresa Q. 100/hr. x 2hr = Q.200,00
Induccion al puesto Q. 100/hr. X 5hr=Q.500,00
Sesiones de ensefianza de Hardware y Software Q 675,00

AR NEENEEN

Tiempo de acoplamiento: al no contar con la experiencia en
localizacion de bodega, podria representar un atraso las entregas,
generando horas extras hasta que se acople perfectamente al

puesto.

Aunque ambas situaciones funcionan, la mas rentable es utilizar al
personal que labora actualmente en la empresa, no sélo porque que el proceso
de capacitacion para los mismos es mas corto, ya que actualmente conocen
como se maneja la requisicion de materia prima, asi como el tipo de materia

prima gue se trabaja, sino porque el costo econdmico es menor.

3.5. Programa de capacitacion de personal

Para que la implementacion del cddigo de barras en el control de
inventario sea un éxito, debe contarse con un programa constante de
capacitacién al personal, manteniendo una comunicacién constante con ellos
para ayudarlos a ver la logica del cambio y quitarles o disminuirles la tension
gue les pueda generar la resistencia al cambio y hacerles ver que dicho cambio

beneficiara la productividad del personal y por ende, la productividad de ellos.

Dicho entrenamiento debe darse a los empleados que se haran cargo de
trabajar directamente con los lectores de cédigo de barras, en este caso, el
departamento de materia prima, asi como el departamento de ingenieria, que
es el encargado de verificar los pedidos de produccién utilizando los reportes de

materia prima consumida. Usualmente el proveedor del equipo es el que
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proporciona la capacitacion al cliente, que en este caso seria el departamento

de ingenieria y bodega de materia prima.

Objetivos de la capacitacion

o Mejorar la eficiencia y eficacia del proceso de requisicion de materia
prima, por medio del lector de cddigo de barras que proporciona la lectura
de los datos de la materia prima, evitando el llenado a mano de boleta de
requisicion de material, haciendo el proceso méas répido y Eeficiente,

disminuyendo los tiempos de espera de recepcion de material.

o Mejorar la eficiencia y eficacia del proceso de control de inventarios por
medio del almacenamiento de datos del material en el sistema de
computo, haciendo posible el control de material existente en el momento
requerido, sin necesidad de esperar a que el departamento de ingenieria
coteje daros con produccion y bodega de materia prima para presentar un

informe aproximado.

o Reducir el estrés en los trabajadores relacionados con el control del
inventario, ya que deben presentar a los supervisores y jefes de diferentes
areas a las ocho de la mafiana ,un informe de material consumido para
hacer la proyecciébn de produccion diaria, para lo cual deben haber
cotejado todos los datos para presentar informacion, lo que al no estar en
el sistema todos los datos genera una gran presion para el operario, pero
al contar con el codigo de barras, se espera que toda la informacion
necesaria reencuentre en el sistema de cémputo para que solo sea

necesario hacer el informe en cualquier momento.
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o Disminuir el tiempo del proceso de requisicion de materia prima y control
de inventarios al hacer méas rapido el proceso de pedido al no tener que
llenar boletas de papel ya que el lector de codigo de barras se encargaria

de tener esa informacion lista.

El entrenamiento puede ser enfocado a dos areas:

o Dentro del area de trabajo, ya que es alli donde se encuentra todo el
equipo a utilizar, como el lector 6ptico de codigo de barras, y también se
encuentra alli la materia prima.

o Fuera del area de trabajo, que consiste en la ensefianza del uso basico de

los programas de computacion.

Técnicas de capacitacion a utilizar

o Técnica audiovisual: puede utilizarse técnicas audiovisuales para
ejemplificar la manera en la cual funciona el lector Gptico, el ingreso de
datos a la computadora para editar las etiquetas de cédigo de barras, asi
como la impresion de las mismas. Con esta técnica se busca que el
operario tenga una idea precisa del equipo al cual debe adaptarse.

o Instruccion asistida por computadora: ofrece una instruccion personalizada
al operario, ya que en ella puede aprender y practicar el manejo de

programas basicos de computacion.
3.5.1. Explicacién de hardware
Para que el trabajador sea efectivo en su trabajo debe poder manejar el

equipo de computaciéon, asi como el lector Optico de cdédigo de barras y la

impresora, se le debe explicar en qué consiste y como funciona el equipo sin
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entrar en detalles de fabricacidon, forma de impresion o lectura, ya que para él
son datos irrelevantes. Sobre la computadora debe explicarsele como ingresar
datos a la misma utilizando el teclado y mouse, asi como el encendido y
apagado de la misma.

Acerca del lector 6ptico habra que ensefiarle la manipulacién del mismo y
las distancias de lectura que permite el aparato, asi como la conexion entre el

lector y la computadora.

Sobre la impresora debe saber como encenderla y apagarla, su
funcionamiento, como conectarla a la computadora y proveerle de etiquetas de

impresién de codigo de barras.

3.5.2.  Explicacién de software

El operario debe conocer el software instalado en los computadores y
estar totalmente familiarizado con el mismo. Se le debe explicar el software de
arranque Windows, pero principalmente el software que lee y edita la
informacion del codigo de barras, debe aprender como ingresar el producto y
poder hacer una busqueda de materia prima en cualquier momento para poder

controlar de una manera efectiva el inventario.
También debe ser capaz de mandar a impresion las etiguetas con los

cbdigos de barras que se colocaran en la materia prima. A continuacién se

muestra una tabla que muestra los tiempos esta induccion.
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Tablal. Tiempos estimados de induccién

Actividad Tiempos en
horas

Explicacion partes de computadora 1
Ingreso de datos en el sistema 2
Arranque de Windows 0,5
Software lector de cédigo de barras 2
Funcionamiento y manipulacion de
lector optico 2
Conexion de accesorios y lector
Optico al computador !
Busqueda de productos especificos
en el sistema °
Impresion de etiquetas 1,5
Ajuste de impresora 1
Total 13

Fuente: elaboracién propia.

3.5.3. Tomade tiempos

Para poder aumentar la productividad de la empresa se hace necesario
mejorar los procesos. Uno de las mejoras requiere la toma de tiempos en los
procesos de requisicion de materia prima, recoleccién y contabilizacién de
boletas, ingreso de datos al sistema, verificacion de cuadre entre bodega de
materia prima y departamento de ingenieria. Para ello deben cronometrarse los

tiempos actuales y estandarizarlos para poder hacer mejoras continuas en el
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proceso de requisicidn de materia prima. A continuacion se muestra un ejemplo

de los pasos que se pueden seguir para la toma de tiempos:

Tabla ll. Paso 1: definir los elementos que componen la tarea

1. Pedido de boleta de requisicion de MP a
BMP

2. Entrega de boleta por supervisor de BMP

3. Escritura en boleta haciendo requisiciéon
de material

4. Entrega de boleta al supervisor de bodega

de materia prima

Ingreso de datos al sistema

Busqueda de material requerido

Pesaje de material requerido

© N o o

Entrega de material requerido por el
operario con copia de boleta

9. Deposito de boleta en buzones localizados

en planta por el operario.

Fuente: elaboracién propia.

Paso 2: usando un cronémetro, medir el tiempo de cada elemento (10 veces).

Paso 3: calcular el tiempo medio de cada elemento.
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Tabla lll.  Paso 4: calcular el tiempo total de la tarea.

Te
Elemento 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 )
(media)

1. Pedido de boleta de
rq de MP a BMP 1,00 (1,010 |1,00|1,01| 1,0 1,0 10 |1,00| 1,0 | 1,01 1,01

2. Entrega de boleta
de supervisor BMP | 0,22 | 0,20 | 0,20 | 0,21 | 0,20 | 0,21 | 0,20 | 0,20 | 0,21 | 0,20 0,21

3. Escritura de boleta 5,00 | 458|459 |502|500|459 | 458 | 5,01 5,00 ] 5,00 5,01

4. Entrega de boleta
a supervisor 7,00 | 6,00 | 8,00 | 7,56 | 7,55 | 7,54 | 8,02 | 8,00 | 8,01 | 8,00 8,02

5. Ingreso de datos al
sistema 8,04 | 8,03 | 8,00 |801|805|750| 806 |8,00|8,02] 8,01 8,03

6. Busqueda de
material requerido 4,60 | 4,00 | 4,02 | 4,04 | 400 | 3,54 | 4,05 | 4,06 | 4,03 | 4,00 4,05

7. Pesaje de material

requerido 8,06 | 8,00 | 8,03 | 8,00 | 8,03 | 8,03 | 8,00 | 8,05 | 8,05 | 8,00 8,04
8. Entrega de material
requerido 2,00|201|150 (156 |205]|200]| 205 |205]|200]| 1,59 1,88
9. Deposito de boleta
en buzones 0,10 | 0,13 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,13 | 0,16 | 0,14 | 0,15 0,15
Tiempo Total = 36,35

Fuente: elaboracion propia.

3.5.4. Tiempos actuales

En la siguiente tabla se muestran los tiempos cronometrados tomados en
las diferentes estaciones de trabajo que comprenden el proceso de requisicion
de materia prima, recoleccion y contabilizacion de papeletas, ingreso de datos
al sistema, cuadre entre bodega de materia prima y departamento de ingenieria

asi como el control de inventarios.
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TablalV. Tiempos cronometrados en el area de bodega de materia prima

para requisicion de material método actual

Actividades en el area de bodega de
materia prima para requisicion de Tiempo (minutos)
material
Pedido de boleta de requisicion de MP a 1
BMP
Entrega de boleta por supervisor de BMP 0,2
Escritura en boleta haciendo requisicion de .
material
Entrega de boleta al supervisor de bodega 8
de materia prima
Ingreso de datos al sistema 8
Busqueda de material requerido 4
Pesaje de material requerido 8
Entrega de material requerido por el 5
operario con copia de boleta
Depésito de boleta en buzones localizados 015
en planta por el operario ’
Total de tiempo 36,35

Fuente: elaboracién propia.
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TablaV. Tiempos cronometrados en el departamento de Ingenieria para

recoleccion, organizacion e ingreso de datos método actual

Actividades del departamento de
ingenieria para la recoleccion,

organizacion e ingreso de datos

Tiempo (minutos)

Recoleccion de boletas en ambos 10.
buzones en planta

Recoleccion de boletas en el area de .
supervisores de produccion

Separacion y organizacion de 35
papeletas

Requisicion de boletas faltantes al

departamento de bodega de materia 20
prima

Fotocopiado de boletas faltantes 13
Cuadre de boletas con departamento -
de bodega de materia prima

Ingreso de datos al sistema 35
Total de tiempo 145

Fuente: elaboracion propia.
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3.5.,5. Tiempos propuestos

Con el fin de mejorar la eficiencia del proceso y aumentar el rendimiento
de los operadores y eliminar tiempos de ocio en la requisicion de material, con
la implementacion de este nuevo sistema tecnolégico se pretende disminuir
tiempos de operacion en todos los procesos involucrados desde la bodega de
materia prima hasta el departamento de Ingenieria. Los tiempos propuestos son
estimados de acuerdo a la velocidad del lector de codigo de barras, pero las

actividades en donde no interviene el lector son producto de toma de tiempos

medios por cronémetro.

Tabla VI. Tiempos propuestos en el area de bodega de materia prima

pararequisicién de material

Actividades en el area de bodega

de materia prima para requisicion

Tiempo (minutos)

de material
Pedido de material al supervisor de L
bodega de materia prima
Lectura de codigo de barras de 0.2
material y cddigo de operador ’
Blusqueda materia prima por 4
supervisor
Pesaje de material 8
Entrega de material al operario 1,7
Total de tiempo 14,9

Fuente: elaboracion propia.
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Para el departamento de ingenieria practicamente desaparecen las
actividades de contabilizacion y cuadre de boletas, ya que automaticamente con
el codigo de barras los datos se encuentran en el sistema, por lo que el control
de inventarios se simplifica y se ahorra sélo en el departamento de ingenieria se
ahorran 145 minutos, lo que representan 2.4 horas que pueden utilizarse para

realizar otro tipo de procesos, lo que disminuye o elimina las horas extras.

3.5.6. Eliminacion de tiempos de ocio

Con el método que se lleva actualmente en la requisicion de materia prima
existen momentos durante el proceso en que el operario se encuentra inactivo
perdiendo tiempo y por ende, atrasando la produccion. Aunque no todos los
tiempos de ocio pueden ser eliminados, debido a la demora normal de ciertos
procesos, otros si pueden eliminarse. En este caso los tiempos de ocio que
pueden evitarse con el codigo de barras son:

o La recepcion por parte del supervisor de la boleta de material requerido.
o La espera por parte del operario a que el supervisor ingrese los datos de

ela materia requerida al sistema.

3.5.7. Duracion de capacitacion

Debe planificarse la capacitacion en un tiempo prudente Yy tratar en lo
posible que la misma no afecte el trabajo directo sobre la produccién de los
empleados, pero al planificar debe tomarse en cuenta que el tipo de operacion a
ensefiar y la duracion de la misma. A continuacidbn se muestra una tabla

sugerida para el periodo de duracién de cada operacion a capacitar:
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Tabla VIl. Tiempos sugeridos para la capacitacion del nuevo equipo a

utilizar para el control de inventarios

Operacion Duracion en minutos

Ensefianza del hardware a utilizar » .
1 sesion 60 min
Computadora, teclado y mouse,

encendido y apagado

Ensefianza del paquete béasico de y _
y ) 1 sesion 120 min.
computaciéon Windows o Excel

Ensefianza del software de lector y _ _
_ o 2 sesiones 120 min.
editor de codigo de barras

Ensefianza hardware de lector optico de y _
oy _ 1 sesion 120 min.
codigo de barras e impresora

Duracion total de capacitacion 420 minutos

Fuente: elaboracién propia.
3.5.8. Costo de capacitacion
En los costos de capacitacion se toman en cuenta todos los procesos por

los cuales deben pasar los trabajadores, tomando en cuenta a los

capacitadores.
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Tabla VIIl.  Costos propuestos de capacitacion al inicio del programa

Operacion

Costo

Ensefianza del hardware a utilizar
computadora, teclado y mouse, encendido y

apagado de computador

30 minutos
(Q150/h)(0.5h)=Q75

Ensefianza del paquete basico de

computacion Windows o Excel

1 sesion 60 minutos
(Q150/h)(1h)=Q150

Ensefianza del software de lector y editor de

cédigo de barras

2 sesiones 120 minutos
(Q150/h)(2hr)=Q.300

Ensefianza hardware de lector 6ptico de

cédigo de barras e impresora

1 sesi6on 60 minutos
(Q150/h)(1h)=Q150

Costo total de capacitacion

Q 675,00

Fuente: elaboracion propia.

El uso adecuado del lector de cddigo de barras, como la impresora y el
sistema de cOmputo es proporcionado por el proveedor del mismo a los
supervisores o jefes de area, lo cuales a su vez se encargarian de capacitar a
su personal debido a los diferentes turnos de trabajo, siendo esta una
capacitaciéon el puesto de trabajo la cual es un enfoque informal en la

capacitacion que permite que un empleado aprenda las tareas en su puesto al

desarrollarlas realmente.

Se recomienda que los jefes de é&rea, luego de haber recibido la
capacitacion por parte del proveedor se encarguen de capacitar a su propio
personal en el horario de cada trabajador, de lo contrario los costos de

capacitaciéon aumentarian considerablemente, ya que se incurriria en costo de

capacitador por cada turno trabajado.
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Con el fin que la capacitacion aumente el compromiso del empleado hacia
la empresa se debe crear un programa de capacitacion constante que también
refleje  un compromiso por parte de la empresa para poder satisfacer las
necesidades de los consumidores con respecto a la calidad, variedad,
personalizacion, conveniencia y puntualidad. Para satisfacer estos nuevos
criterios es necesario que la fuerza laboral esté mas que sélo técnicamente
capacitada. Se requiere que la gente sea capaz de analizar y resolver
problemas relacionados con el trabajo, trabajar productivamente en equipo y
desplazarse de puesto en puesto, con el fin de mejorar la competitividad de la
empresa.

Se debe tomar en cuenta varias estrategias como pueden ser:

o Utilizar el refuerzo positivo

o Eliminar amenazas y castigos

o Ser flexible

o Hacer que los participantes establezcan metas personales
o Disefiar una instruccion interesante

o Eliminar obstaculos fisicos y psicolégicos de aprendizaje.

3.6. Manuales de operaciones

Debido a la importancia en el proceso de control de inventarios, es
necesario conocer los procesos que se llevan a cabo con exactitud para
conocer los costos ocultos del proceso y poder eliminarlos, para ello se
presentan los diagramas de operaciones de proceso y diagrama de flujo de
proceso tanto del método actual como el propuesto.
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3.6.1. Diagrama de operaciones del proceso

Es una representacién grafica de los pasos que se siguen en toda
secuencia de actividades, dentro de un proceso o0 un procedimiento,
identificAndolos mediante simbolos de acuerdo con su naturaleza; incluye,
ademds, toda la informacién que se considera necesaria para el andlisis, tal
como distancias recorridas, cantidad considerada y tiempo requerido. Con fines
analiticos y como ayuda para descubrir y eliminar ineficiencias, es conveniente
clasificar las acciones que tienen lugar durante un proceso dado en cinco

clasificaciones.

Estas se conocen bajo los términos de operaciones, transportes,
inspecciones, retrasos o demoras y almacenajes. Este diagrama muestra la
secuencia cronolégica de todas las operaciones de un proceso productivo de
cualquier tipo, inspecciones, margenes de tiempo y materiales a utilizar en un
proceso de fabricacidon o administrativo, desde la llegada de la materia prima
hasta el empaque o arreglo final del producto terminado. Sefiala la entrada de

todos los componentes y subconjuntos al ensamble con el conjunto principal.

De igual manera que un plano o dibujo de taller presenta en conjunto
detalles de disefio como ajustes tolerancia y especificaciones, todos los detalles
de fabricacion o administracion se aprecian globalmente en un diagrama de
operaciones de proceso. Antes de que se pueda mejorar un disefio se deben
examinar primero los dibujos que indican el disefilo actual del producto.
Analogamente, antes de que sea posible mejorar un proceso de manufactura,
conviene elaborar un diagrama de operaciones que permita comprender
perfectamente el problema, y determinar en qué areas existen las mejores

posibilidades de mejoramiento.
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El diagrama de operaciones de proceso permite exponer con claridad el
problema, pues si no se plantea correctamente un problema dificilmente podra

ser resuelto.

Figura 11. Diagrama de operaciones del proceso de requisicion de

materia prima, hoja 1/2

Diagrama de operaciones

DOoP
Empresa: Empresa de frituras alimenticias hoja 1/2
Departamento: bodega de materia prima
Proceso: Requisicion de materia prima Fecha:Noviembre, 2008
Realizado por: Diana Rodriguez Método: Propuesto
Inicio: Depto . de Bodega de materia prima Finaliza:BMP

Requisicion de MP por
operario en BMP

1 min

Lectura de cédigo de
barras de la MP
requerida y cédigo
de operario

0.2 min

Busqueda de material por
supervisor de BMP

4 min

Pesaje de materia prima

8 min

Entrega de MP a operario

1.7 min

OO0

Fuente: elaboracién propia.
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Figura 12. Diagrama de operaciones del proceso de requisicion de

materia prima, hoja 2/2

Diagrama de operacionss

Empresa: Empresa de frituras alimenticias haoja 2/2

Departamento: bodega de materia prima

Froceso: Requisicion de materia prima Fecha:Moviembre, 2008
Realizado | Diana Rodrigusz N o Actual

Inicio; Depto . de Bo a de materia prima Finaliza:Flanta produccian

Blasquada de matenal
por supervisor da BMP

4 min

Pasale de matarla prima

& mirn

Enfraga de MP a
operario con copla
de boleta

Z2min

Dieptsito de bolsta por apararo
an buzones kcallzados an

planta
0.15
min
Simbalio Dascrpclan Tatal Tlempa en minutos
O Operacion 8 28.35
oy Cperacion e . &
b A Inspacclon
Total ] 36.36

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 13. Nomenclatura del diagrama de operaciones del proceso de

requisicion de materia prima

Diagrama de operaciones

DCOF
Empresa: Empresa de frituras alimenticias haja 172
Departaments: bodega de materia prima
Froceso: Requisicidn de materia prima Fecha: Noviembre, 2008
Realizado por: Diana Rodriguez IMétado: Propussto
Inizio: Depto . de Bodega de materia prima Finaliza:BMP
Simeolo Dascrpelon Total Tlampo en minutos
O Cperacien 4 6.0
oy Operaclon a 1 &
M INspeceian
Total 5 14.9

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 14. Diagrama de operaciones del proceso de organizacion y
contabilizacién de boletas para control de MP, hoja 1/2

Diagrama de Operaciones

DoP
Empresa: Empresa de frituras alimenticias Hoja =
Proceso: Organizacion vy contabilizacion de boletas para fecha: Noviembre/2002
Control de MP
Realizado por: Diana Rodriguez Método: Actual
Inicio: Planta de produccion Finaliza: Depto. Ingenieria

Recolkecclon de boklas en ambos buzonas en planta

10 min

Recoleccldn de boletas en &l area de su pervisoras de
produccion

7min

Separacion y organizacion de papelstas

75Smin

Requisicion de boletas faltantes al departamento de BMP

20min

Folocoplailo de boletas fallantes

10min

Fuente: elaboracién propia.
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Figura 15. Diagrama de operaciones del proceso de organizacion y

contabilizacion de boletas para control de MP, hoja 2/2

Empresa: Empresa de frituras alimenticias
Froceso: C
Control de MF

Realizado por: Diana Rodriguez
Inicio: Flanta de produccion

Diaarama de €

sraciones

rganizacion y contabilizacidn de boletas para

Haoja 2/2
fecha: Moviembre/2002

Método: Actual
Finaliza: Depto. Ingenieri

<

Cuadre de boletas con departameanto de BMP

25min

Ingreso de datos al sistema

2
35 min
Simbolo I.'.QSGI‘IDCIDH Total T|E‘|TIFO total en minutos
O Cperacian 5 122
Operazlon & Inspacelon 2 80
h,
Total 7 182

Fuente: elaboracion propia.
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3.6.2. Diagrama de flujo del proceso

Un diagrama de flujo representa la esquematizacion grafica de un
algoritmo , el cual muestra graficamente los pasos o0 procesos a seguir para
alcanzar la solucidon de un problema. Su correcta construccion es sumamente
importante porque, a partir del mismo se escribe un programa en algun lenguaje
de programaciéon. El diagrama destaca todos los pasos importantes de un
proceso incluyendo no solo la operacion inspeccion sino ademas los transportes
y las demoras. Ayudan a comprender mejor el proceso a través de mostrarlo

como un dibujo.

El cerebro humano reconoce facilmente los dibujos. Un buen diagrama de
flujo reemplaza varias paginas de texto. Permiten identificar los problemas y las
oportunidades de mejora del proceso. Se identifican los pasos redundantes, los
flujos de los re-procesos, los conflictos de autoridad, las responsabilidades, los
cuellos de botella, y los puntos de decision. Muestran las interfaces cliente-
proveedor y las transacciones que en ellas se realizan, facilitando a los
empleados el analisis de las mismas. Son una excelente herramienta para
capacitar a los nuevos empleados y también a los que desarrollan la tarea,

cuando se realizan mejoras en el proceso.

Existe una gran diferencia en cuanto a tiempos se refiere con la nueva
implementacion del sistema, ya que no existen demoras y se disminuyen los
tiempos de transporte, siendo bastante mas significativo para el departamento
de ingenieria, ya que se ahorra un poco mas de tres horas con el lector de
codigo de barras, y por ende ahorrando el pago de horas extras permitiendo a
los auxiliares de ingenieria realizar los reportes de produccion con mas

exactitud y también les permite enfocarse en otras tareas.
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Figura 16. Diagrama de flujo de proceso de la requisicién de materia

prima, método actual, hoja 1/3

Diagrama de flujo del proceso

DEP
Empresa: Empresa de frituras alimenticias Hoja: 1/2Departamento: bodega de materia prima
Proceso: Requisicidn de materia prima Fecha: noviembre/2008
Realizado por: Diana Rodriguez Meétodo. Actual
Inicio: Depto. Bodega de materia prima Finaliza: Planta de produccion

Pedido de boleta de
requisicion Materia prima
en BMP

1 min

demora por espera de atencion

10 min

Entrega de boleta por supervisor de MP

0.2 min

Escritura en boleta por operario con
datos de y codigo propio

5 min

Entrega de boleta de operario a
supervisor

8
min

demora por bisqueda de material y pesaje del
mismo

14

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 17. Diagrama de flujo de proceso de larequisicién de materia

prima, método actual, hoja 2/3

Diagrama de Flujo de Proceso
OFF
Empresa: Empresa d= fnluras aimenlicias Heja: 272
Cepmtamento: bodega de malkena prima
Proceso: Recuisicion d= matsna prima Frecha: noviembees 2008
Realizado por Diana Rodrigues Metoda. Actual
Inicio: Depta. Bodega de malkena prima Firalza: Flanka de produccion

Ingrasc da dakes de malkeria prime ol sislama da
ofmpuin por supardscr da BRI

Zmin

Birqueda makedia por supardsor da bodag o

4 min

troregonis da makaria
pime amesada

pacido

3 min

Pesojeda molorio pima

)

Ertraga da kP @ oparano o oopl da oletn

12 min

Fuente: elaboracién propia.
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Figura 18. Diagrama de flujo de proceso de larequisicién de materia

prima, método actual, Hoja 3/3

DOFF

Empresa: Empresa de friluras almenticias Heja: 22
Cepamamento: bodega de malenia prima
Procesn: Recisicion de mabena prima Fecha: novie mbee 2008
Realzado por Diana Rodriguez Metoda. Sctual
Inicio: Depta. Badegs de materia prima Fimalza: Flanta d= produceidn
Doposiio da bokala por Opeiano @ bmonas
Inca krackes an planla
0.5 min
' Trangporis da bolala darequisiccn o
Earon e
e 035 min

! Cast
Csasari paan Tolal minuios : 'nﬂi o

Eiiisle
f

Tictal L] G328 40

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 19. Diagrama de flujo de proceso de requisicion de materia prima,

método propuesto, hoja 1/2

Di le fluic del
ore

Empresa: Empresa de friluras aimenlicias Heoja: 142

Cepamamento: bodega de malena prima

Procesn: Reqisicion de mabarnia prima Feschia: novwiemboe 2008

Realrzado por Diana Rodrigues Metoda. Propuesio

Inicio: Depta. Bodega de malkena prima Fraliza: BNIP

sk3aonda makaia a - L=t-1]
e i il

Leciurn da odigoda barasda la kW& requarida y
go da opsara o
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Bisgu eod de M eterial por Supersor

4 min
rarepoicde moloria prima o mesn de pecco

imin

Fasol de moleria prima
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1. T min

@Qvi'..

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 20. Diagrama de flujo de proceso de requisicion de materia prima,

cuadro resumen

TH‘I‘FC- inial eni Ciskncda Todsl an
Bimbcds Ol esoyip ciin Toiad i L () [ 1204

[::] Cpsaracn

Op emadn &

‘E

Transporia

<

e ao

Ticdml 1295 o

Fuente: elaboracion propia.

3.7. Mantenimiento

Cuando se da una implementacion, no sélo consiste en montar el equipo y
capacitar al personal, también debe pensarse en el mantenimiento que se le
dar& al equipo, ya que de lo contrario, éste se arruinaria y debera reponerse,
incurriendo no sélo en gastos innecesarios sino también en retraso del

proceso de requisicion de materia prima y control de inventario.

La labor de mantenimiento, estad relacionada conjuntamente con la

prevencion de accidentes y lesiones en el trabajador ya que tiene la

68



responsabilidad de mantener en buenas condiciones, la maquinaria y
herramienta, equipo de trabajo, lo cual permite un mejor desenvolvimiento y
seguridad evitando en parte riesgos en el area laboral. A parte de evitar
accidentes o lesiones dentro del puesto de trabajo, otro de los fines sera
mantener la linea de produccion de frituras alimenticias funcionando de manera
constante y eficiente, sin demoras innecesarias que resultarian de la falta de

revision del equipo de trabajo.

Lo ideal es que se realice un mantenimiento preventivo, que no es mas
gue el que permite detectar fallos repetitivos, disminuir los puntos muertos por
paradas, aumentar la vida util de equipos, disminuir costos de reparaciones,
encontrar puntos débiles en la instalacion, etc. En cuanto al equipo de codigo
de barras el mantenimiento preventivo consiste en la revision periddica de
ciertos aspectos, tanto de hardware como de software la computadora. Estos
influyen en el desempefio fiable del sistema, en la integridad de los datos
almacenados y en un intercambio de informacion correcta, a la maxima

velocidad posible dentro de la configuracion optima del sistema.

Ademas el mantenimiento preventivo en general se ocupa en la
determinacion de condiciones operativas, de durabilidad y de confiabilidad de
un equipo, ya sea en este caso, el lector Optico, la computadora, el software de
lectura y operacion e impresora de etiquetas que ayudard a reducir los tiempos

gue pueden generarse por mantenimiento correctivo.

3.7.1. Revisién de hardware

El hardware a utilizar deberd ser revisado constantemente, variando la

frecuencia dependiendo del tipo de hardware que se utilice. A continuacion se
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encuentra el mantenimiento que debe darse a cada uno de los aparatos a

utilizar en el proceso de requisicion de materia prima y control de inventarios:

o Lector de cbdigo de barras

Los lectores o grabadores poseen en su interior un ojo denominado 6ptico
(la lente del laser) el cual es uno de los elementos mas importantes de estos
dispositivos. Muchas veces, el lector hace ruidos extrafios, le cuesta leer
cbdigos o simplemente no los lee. El motivo mas frecuente de este problema es
la suciedad que cubre este o0jo. La limpieza de ésta parece complicada pero en
realidad no lo es. Solo se procede a sacarle los tornillos del lector
(generalmente en el inferior de los costados) y sacar las tapas protectoras y la
parte de adelante de la bandeja. Luego limpiar esas tapas con una aspiradora o

trapo (para que al cerrarlo no se vuelva a ensuciar).

Adentro nos encontraremos con la bandeja y una plaqueta en la parte de
abajo. Lo que se hace es soplar o sacudir el aparato para que al cerrarlo no se
vuelva a ensuciar el ojo 6ptico. Después limpiar el ojo (muy cuidadosamente)
con un trapo no muy aspero (puede ser un pafuelo) humedecido con alcohol
isopropilico. Para no tener problemas no toquen ningun otro componente (como
engranajes, cables, etc.). Luego armaremos el lector con las tapas protectoras.
La limpieza incorrecta del ojo éptico puede dejar el lector inutilizable, siendo
imposible la continuacion del proceso de requisicion de material prima, lo que

provocaria un retraso en los procesos siguientes.

o Impresora de etiquetas

Muchas veces, en el caso de las impresoras de chorro a tinta, los

caracteres o dibujos no salen en el papel como tendrian que salir, aun teniendo
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tinta. Lo que se hace es levantar la tapa de la impresora y limpiar de polvo ese
lugar con una aspiradora pequefia y con un trapo humedecido con algun liquido

o crema limpiadora.

o Computadora personal con su respectivo teclado y mouse

Los periféricos como el mouse o el teclado son la interfaz entre el
ordenador y el usuario, por lo tanto una limpieza del mismo, mejorara el
desemperio del PC, asi como la comodidad para el usuario, especialmente si el
equipo es utilizado por largas horas. Uno de los que mas necesita limpieza es el
mouse por su constante uso. Lo primero que da problemas es la bolilla, ya que
muchas veces no responde a los movimientos deseados. El problema mas
comun es que las ruedas que mueven la bolilla se ensucian mucho, por lo cual

no giran adecuadamente.

Para limpiar las ruedas, antes que nada, hay que apagar el ordenador y
desenchufar el cable. El mouse en su parte inferior posee una tapa que se retira
para localizar tres ruedas de diferentes tamafos, las cuales deben de limpiarse
con un pequefio alfiler para retirar la suciedad que atasca las ruedas hasta

lograr un buen movimiento de las mismas.

Para la limpieza del teclado Unicamente debe pasarse una aspiradora por
las teclas para retirar la tierra de entre los botones y limpiar los mismos con un

trapo humedo con un liquido limpiador.

Para la limpieza del monitor lo que se hace es limpiar la pantalla con un
trapo humedecido con un liquido o crema limpiador, de arriba hacia abajo, con
los cables desconectados. Los trapos deben estar ligeramente humedos no

mojados y toda limpieza debe realizarse con los cables desenchufados. Todo
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mantenimiento debera ser realizado por una persona calificada para realizar el

mismo.

3.7.2. Revisién de software

Este tipo de software es muy dificil que falle, pero al presentarse algun
problema se debe contactar al proveedor que por lo general ofrece soporte
técnico y actualizaciones de software el cual puede ser incluido en la compra y

después de cierto tiempo se puede contratar.
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Figura 21. Cronograma de mantenimiento de hardware y software
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Computadora personal
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Fuente: elaboracion propia.
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4. FACTIBILIDAD DE IMPLEMENTACION DEL SISTEMA

4.1. Costos de implementacion

Para poder llevar a cabo este proyecto como cualquier otro deben tomarse
en cuenta los costos de implementacion que son todos los desembolsos en
efectivo que deberan realizarse para poder llevar a cabo el proyecto de
implementacion de cdédigo de barras para el control de materia prima en la
empresa. Para poder hacer una buena decision se deberan tomar en cuenta los
costos fijos y los costos variables para determinar si es rentable o factible echar

a andar el proyecto econémicamente hablando.
4.1.1. Costos fijos
Los costos fijos de implementacion son aquellos que no cambian a través
de un periodo y son los costos en los cuales la empresa debera incurrir para la

implementacion del lector de codigo de barras para la materia prima. A

continuacion se muestran los costos fijos de implementacién.

75



Tabla IX. Costos fijos de implementacion de lector de cédigo de barras

Descripcion Cantidad en quetzales
Computadora personal de al menos 4 Gb incluyendo
Q. 9 000,00
software
Impresora de etiquetas Ethernet, Paralelo, Serie, USB 2.0,
- . Q. 4 570,00
Resolucion max. horizontal b/n: 203 ppp
Lector optico modelo QS6000 de PSC incluido cable de
. Q. 4 131,00
conexion a teclado de PC
Capacitacién de personal Q. 675,00
Total Q. 18 376,00

Fuente: elaboracion propia.

4.1.2. Costos variables

Esto costos varian de acuerdo al nivel de produccion que se tenga en la
planta, lo que influira directamente en la bodega de materia prima. A
continuacion se muestra en la tabla No. 10, los costos variables de

implementacion.

Tabla X. Costos variables de implementacién de lector de codigo de

barras
Descripcion Cantidad en quetzales
Etiquetas para impresion de codigo de barras: ancho
Q.612,00
175 cm; largo 350 cm
Tinta para impresion de etiquetas: botella de 1 litro Q. 300,00

Fuente: elaboracion propia.
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4.2. Costo de operacion

Estos son los costos que la empresa debera afrontar para poder funcionar

el nuevo sistema de control de inventarios basados en cédigo de barras.

4.2.1. Costos comunes

Son los costos de almacenamiento en los que la empresa incurre, en ese

caso los costos de almacenamiento de la materia prima.

4.2.2. Costos fijos

. Electricidad

Q. 1,23 kilowatt/hora/mes X 250 kilowatt consumo equipo de lector= Q 307,5

o Salarios de supervisores de BMP

Q. 15,75/h x 8h= Q.126/dia
Q. 126/dia x 30 = Q 3 780/mes

o Salario de auxiliar de ingenieria

Q.20,80/h x8h= Q 166,66/dia
Q. 166,66/dia x 30= Q5 000/mes
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4.2.3. Costos variables

Como su nombre lo indica estos costos variaran dependiendo de la
situacion de produccién, no siempre se daran y no siempre seran las mismas
condiciones. En la empresa en donde se aplica este proyecto se tomaran en
cuenta las horas extras de los auxiliares de ingenieria que son los que por lo
general, debido a la sobrecarga de trabajo con el método actual deben ingresar

al trabajo horas antes de su hora de entrada y retirarse horas después.

Basados en el articulo 121 del codigo de trabajo de Guatemala se tiene la

siguiente formula:

SD + 30 + 8 X 1,5 Valor Extra Diurno.

Donde SD es el salario diurno

Aplicando dicha férmula se tiene:
5000 +30+8X1,5=Q 31,25 /hora extra.

Por lo general el auxiliar de Ingenieria hace 4 horas extra al dia, lo que

representaria:

Q31,25 x 4=Q125/dia

Q125x 20 dias habiles= Q 2 500 hora extra/mes.

4.3. Costo de mantenimiento

Los costos de mantenimiento seran en los que se debe incurrir para

mantener el sistema operando adecuadamente sin fallas, evitando asi retrasos
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innecesarios en el proceso de requisicibn de materia prima, dividiéndose en
mantenimiento preventivo y correctivo. El primer objetivo del mantenimiento es
evitar o mitigar las consecuencias de los fallos del equipo, logrando prevenir las
incidencias antes de que estas ocurran. Las tareas de mantenimiento
preventivo incluyen acciones como cambio de piezas desgastadas, cambios de
aceites y lubricantes, etc. El mantenimiento preventivo debe evitar los fallos en

el equipo antes de que estos ocurran.

El mantenimiento correctivo se ocupa de la reparacion una vez se ha
producido el fallo de la méquina, instalacién o equipo. Al no tener una revision o
mantenimiento preventivo, los riesgos de falla en el equipo aumentan
generando un mantenimiento correctivo, incurriendo en costos mayores al tener
gue cambiar las piezas, ya sea del lector de codigos o de la computadora e
impresora, o bien, un fallo en el software lector de cddigos. Dentro de este tipo
de mantenimiento podriamos contemplar dos tipos de enfoques:

o Mantenimiento paliativo o de campo (de arreglo)

Este se encarga de la reposicion del funcionamiento, aunque no quede

eliminada la fuente que provoco la falla.

o Mantenimiento curativo (de reparacion)

Este se encarga de la reparaciéon propiamente pero eliminando las causas
que han producido la falla.
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4.3.1. Costos fijos

Entre los costos fijos de mantenimiento se tomara en cuenta el
mantenimiento preventivo del equipo necesario para el lector de codigo de
barras, el cual ayudard a mantener en Optimas condiciones el equipo evitando

incurrir en gatos mayores por mantenimiento correctivo.

El mantenimiento preventivo debe darsele al equipo de computo o PC
para lo que se necesitara un antivirus para prevenir cualquier virus externo que
pueda dafar el software de la computadora y por ende los datos almacenados
en la misma, pudiendo perderse informacién valiosa acerca del inventario. La
licencia de un antivirus puede oscilar entre Q 300,00 a Q 700,00 dependiendo

de la marca.

Para el lector de cddigo de barras Unicamente se necesita una limpieza

periodica utilizando pafios con un valor aproximado en el mercado de

Q. 20,00 y alcohol isopropilico que el litro puede costar Q60,00
aproximadamente, también se necesita una aspiradora manual para limpiar
todos los componentes, tanto de la computadora como del lector de cddigo de
barras. Una aspiradora manual para limpieza de equipo electrénico se cotiza en
el mercado entre Q 200,00 y Q 300,00.

Como se puede apreciar el costo del mantenimiento preventivo es

realmente bajo si se compara con el costo que representaria un mantenimiento

correctivo.
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4.3.2. Costos variables

Entre los costos variables se tomarda en cuenta el mantenimiento
correctivo que puede ocurrir al no darsele un fiel seguimiento periodico al
mantenimiento preventivo, incurriendo en gastos altos e innecesarios, ya que
podria variar entre el cambio de una pieza, ya sea de la computadora,
impresora o lector de codigo de barras o peor aun, incurrir en la compra de
equipo nuevo, debido a que en muchas ocasiones, el costo de mantenimiento

correctivo es muy similar al equipo nuevo.

Se debe evitar en lo posible, llegar a tener un mantenimiento correctivo, ya
que ello implicaria una demora o retraso en la entrega de materia prima, lo que
representaria un alza en los costos de produccion y por ende de mano de obra
al tener que paralizar el sistema de lector de cddigo de barra para el control de

inventario.

4.4. Beneficios econdmicos

Al implementar este nuevo sistema de lector de cédigo de barras para el
control de materia prima se tendra muchas ventajas economicas en varios

aspectos. Entre los que se cuentan:

o Ahorro de horas extras: al implementar el sistema se obtendra un ahorro
significativo de horas extras, ya que el auxiliar de ingenieria que es el
encargado de llevar el control actual de las boletas de requisicion de
materia prima, al tener implementado el nuevo sistema, no se vera en la
necesidad de trabajar mas horas que las establecidas en su horario de

trabajo, ya que con el tiempo reducido en horas de trabajo debe ser capaz
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de terminar todas las tareas asignadas al puesto, sin incurrir en la
necesidad de llegar antes del horario establecido y salir fuera de horario

regular diurno.

Al implementar este nuevo sistema el auxiliar de ingenieria reducira
grandemente el estrés que produce la realizacibn del reporte diario de
proyeccion de produccion con informacion incompleta o no cotejada
correctamente con el departamento de bodega de materia prima y supervision
de produccién gue realizar un reporte cada mafiana con informacién incompleta
para poder hacer proyecciones de produccion diaria, decreciendo los errores
que pueden significar grandes pérdidas al ya sea, exceso de producciéon o

menos produccion de la necesitada.

Tabla XI. Comparacién de costos de salarios de método actual vs.

propuesto
Actual Propuesto
Salario mensual Q.5,000.00 Q5,000.00
Horas extras Q.2,500.00 Q.0.00
Total Q. 7,500.00 Q.5,000.00

Fuente: elaboracion propia.

Al hacer una comparacion se tiene un ahorro mensual de Q 2 500,00 al
mes, lo que en un afo significaria Q 30 000,00, por lo tanto si hay una

diferencia significativa entre el método anterior y el propuesto.

o Ahorro en control de inventario: con el lector de cédigo de barras
disminuyen los costos de control de inventario debido a que no existen,

traslapes o duplicacion de informacién entre departamentos de bodega de
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materia prima y departamento de ingenieria, haciendo al sistema mas
rapido y efectivo dando una produccibn a tiempo y generando
proyecciones produccion mas exactas volviendola a la empresa mas
competitiva al utilizar tecnologia mas avanzada para la simplificacion de

tareas.

Ahorro en costo de almacenaje: al no utilizar papeletas disminuyen o
desaparecen por completo los espacios necesarios para el almacenaje de
esta informacién que debido a inventarios no puede ser desechada en
ningdn momento siendo éstas apiladas en estanterias en el &rea de
bodega de materia prima aumentando los costos de almacenaje, debido a
gue en vez de utilizar este espacio para el almacenaje de materia prima

fisica se desperdicia en almacenaje de boletas obsoletas.

Con la implementacion del lector de cddigo de barras toda la informacion
sobre las requisiciones de materia prima se encontrara en el disco duro de
la computadora, eliminando totalmente el espacio innecesario que ocupan

actualmente las boletas de requisicion.

Ahorro en impresion de papeletas: al contar con el nuevo sistema se
ahorra en la impresion mensual de las boletas de diferente tamafio y color
para identificar cada producto. Un tiraje de 1 000 boletas cuesta Q.700,00
y semanalmente son necesitadas dependiendo de la produccién

aproximadamente 1 200 papeletas.
Llevar un mejor control de inventario: al existir un mejor control de

inventarios de frituras alimenticios se reduce drasticamente el exceso del

mismo, teniendo en existencia de bodega de materia prima el material
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necesario para la produccién de la fritura reduciendo grandemente los
costos de almacenaje.

o Relacién beneficio/costo del proyecto: para determinar si realmente vale la
pena aplicar el método propuesto se muestra una relacién beneficio/costo,

utilizando la siguiente férmula:

Ingresos
Egresos
an
BIC = —g L 42y°
LI
gﬂﬂ'ﬁ
Donde:
B/C = Relacién Beneficio / Costo
Vi = Valor de la produccion (beneficio bruto)
Ci = Egresos(i=0,2,3,4..n)

i = Tasa de descuento

Costos:

Costos fijos de implementacion Q 18 376,00

Costos variables de implementacion Q 912,00

Costos fijos de operaciéon Q. 9 087,00 x 12=109 044,00

Costos variables de operacién Q 2 500 x 12=30 000
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Costos de mantenimiento Q.3 000,00

Costos de almacenamiento papeletas Q. 3 000,00 x 12=36 000
Beneficios esperados: Q. 15 000 al mes X 12=Q 180 000

De acuerdo al andlisis beneficio/costo el cual se utiliza para evaluar una
propuesta 0 un proyecto para la toma de decisiones proveyendo un peso total
de los gastos previstos contrapuestos a los beneficios previstos de una o mas
opciones a fin de seleccionar la mas rentable. El costo-beneficio es una l6gica o
razonamiento basado en el principio de obtener los mayores y mejores
resultados al menor esfuerzo invertido, tanto por eficiencia técnica como por
motivacion humana. Se supone que todos los hechos y actos pueden evaluarse
bajo esta logica, aquellos dénde los beneficios superan el costo son exitosos,

caso contrario fracasan.

El analisis de la relacion beneficio/costo, toma valores mayores, menores

o iguales a 1, lo que implica que:

o B/C > 1 implica que los ingresos son mayores que los egresos, entonces
el proyecto es aconsejable.

o B/C = 1 implica que los ingresos son iguales que los egresos, entonces el
proyecto es indiferente.

o B/C < 1 implica que los ingresos son menores que los egresos, entonces

el proyecto no es aconsejable.
Tomando una vida Gtil de equipo de 5 afios a una tasa anual de 12% se

tiene que la relacién beneficio/costo es de 1,06 por lo que el proyecto se hace

aconsejable, ya que el beneficio es mayor que los costos.

85



86



5. MEJORA CONTINUA

En la implementacion de todo sistema se debe llevar a cabo un monitoreo
que indique si realmente es efectivo y genere a la empresa ganancias a
mediano o largo plazo, poniendo en marcha una supervision constante
utilizando diferentes herramientas como pueden ser parametros estadisticos y
hojas de control para poder evaluar la mejora del sistema y buscar mejora
continua para asegurar la estabilizacion del proceso de requerimiento de
materia prima y tomar en cuenta una posible mejora en la requisicion de
materiales generando beneficios importantes como la disminucién de tiempo de
pedido de material, reduccién en costos, duplicidad de tareas , aumento de
eficiencia de los empleados.

La mejora continua se basa en planificar, hacer, verificar y actuar.

o Planificar: con el uso del lector de cédigo de barras se tiene un mejor
control del inventario de materia prima en existencia, por ende esto facilita
a una mejor planificacién de producciones futuras y pedido de materiales,

asi como reduccién de costo de almacenaje e inventario.

o Hacer: es en este paso cuando se debe poner en practica el proceso de
requisicion de materia prima utilizando lectores de codigos de barras para
obtener informacién oportuna en canto a la produccion diaria basada en la

requisicion de material y boletas de empaque.

° Verificar: se debe hacer una verificaciéon constante de los datos obtenidos

en el sistema de utilizando hojas de control para tener un mayor control
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sobre la eficacia y eficiencia del nuevo método para el control de

inventarios utilizando la tecnologia como el lector de barras.

o Actuar: en esta etapa se debe evaluar, basados en la etapa de verificacion
sobre el manejo correcto de la requisicion de materiales a la bodega de
materia prima utilizando el método propuesto de control de inventarios
para determinar si es necesario hacer cambios o localizar oportunidad de

mejoras que garanticen un requerimiento de materia prima mas eficaz.

Figura 22. Modelo de gestidon de calidad de Deming (PHVA)

Planificar

Fuente: internet/www.iram.org.arg

5.1. Andlisis de pardmetros del método propuesto
Para poder analizar el método propuesto se tomaran en cuenta ciertos

parametros estadisticos que seran valores representativos de la poblacion que

al analizarlos servirdn para ajustar el proceso a una realidad y un modelo ideal
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que permita la toma de decisiones en cuanto al correcto procedimiento de

requisicion de materiales primos para control de inventarios.

Este analisis reduce costos y tiempo, puede aplicarse a personas, en este
caso, a los supervisores de materia prima como a los auxiliares de ingenieria; o
a los procesos, como sera la lectura de los codigos de barras de la materia
prima al momento de hacer la requisicion y verificar que el registro del lector

optico sea el correcto en el sistema contrastado con un inventario fisico.

Al analizar estas estadisticas se trata de identificar las causas de las
desviaciones para tratar de eliminarlas, aumentando la productividad del
proceso de requisicion de materia prima y por ende aumenta la productividad de

la empresa. Estos parametros se analizan a detalle en el inciso 5.1.2.

5.1.1 Formatos para control de evaluacion del personal

Para lograr obtener informacion precisa en cuanto al desempefio del
personal que estara trabajando directamente con el proceso de requisicion de
materia prima y poder evaluar sus fortalezas y debilidades tanto como hacer los
cambios 0 capacitaciones necesarias para que el proceso se realice
correctamente se presenta en la figura 9 un formato de evaluacion de personal
para el control de inventarios basados en el principio 1 de la gestion de calidad:

enfoque al cliente.

Debido a que en todo proceso el fin dltimo es satisfacer al cliente, se
tomara como enfoque al cliente como primer objetivo. Los clientes del
departamento de bodega de materia prima, seran el departamento de
produccion y mas especifico en este caso se observd que el cliente para el
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supervisor de bodega de materia prima, quien entrega el material necesario

para la produccién de la jornada de trabajo seria el operario que la solicita.

Por lo tanto, en base a este formulario se podra medir tanto el trabajo
llevado a cabo por el supervisor como la satisfaccion de su cliente (operario),

determinado como por ejemplo:

o Cumplimiento de los requerimientos

o Tiempo de entrega

Después de haber evaluado al personal debe darsele una
retroalimentacion acerca de su evaluacién para hacerle saber sus puntos
fuertes y aquellos en los cuales debe mejorar y darle la oportunidad a expresar

sus ideas acerca del nuevo equipo lector de cédigo de barras.
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Figura 23. Formato propuesto de control de evaluacion de personal del
area de bodega de materia prima para despacho de

requisicion de material

Formato de control de evaluacion de personal

Realizado por: Autorizado por:

Departamento: bodega de materia prima | Actividad: despacho de requisicion de

materia prima

Nombre empleado: Cédigo:
Fecha: Turno:
Descripcion 0 1 2 3

Sabe manejar el lector 6ptico con eficiencia y

rapidez

Conoce la localizaciéon del material dentro del area

de bodega

El pesaje de la materia prima es exacto

El pesaje de materia prima es rapido

El despacho de la materia prima es rapido

Sabe manejar el equipo de cdmputo con destreza

0= no realizado 1=inferior

2=bueno 3= superior

Fuente: elaboracidn propia.
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5.1.1. Estadisticos para control

Al controlar estadisticamente el proceso, no se tratard de amoldarlo a la
conveniencia sino controlarlo mediante la ayuda de estadisticos de control de
calidad para lograr identificar las discrepancias que puedan existir con las
lecturas de coédigos de barras de materia prima ingresada al sistema de
computo y el conteo fisico de la misma. Con ello se lograra identificar la eficacia
de la implementacion del sistema de cédigo de barras contrastado con el
método antiguo. Para ello se proponen poner en practica los siguientes

estadisticos:

Muestra: se debe tomar una muestra significativa de la poblacion para
poder basar todos los datos estadisticos en esta muestra para luego hacer la
inferencia a toda la poblacién. Siendo la poblacion la lectura de datos de los
codigos de barras de los diferentes tipos de materia prima, para determinar la

muestra se tiene la siguiente férmula:

_t?xp(-p)
m2
Descripcion:
n = tamafo de la muestra requerido
t = nivel de fiabilidad de 95% (valor estandar de 1,96)
p = prevalencia estimada de lecturas correctas por el lector de codigo de
barras
m = margen de error de 5% (valor estandar de 0,05).

Para la aplicacion de esta férmula se hara la proyeccion de los datos para
un mes, tomando en cuenta un estimado de 1 125 lecturas semanales de

codigos de barras:
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95% de nivel de fiabilidad con z=1,96

p = 0,90 la proporcién o prevalencia de lecturas correctas
m = margen de error de 5%
n = tamafo de la muestra requerida

n=[1,96°x0,9(10,9)]/0052

n= 138

Por lo tanto se requiere un muestreo de 138 lecturas de cédigos de barras
para poder hacer una inferencia de toda la poblacién.

Media muestral: la media muestral mostrara las caracteristicas de las
lecturas del lector éptica teniendo en cuenta a todos los casos presentados o

tomados en la muestra de la poblacion. La férmula a utilizar es la siguiente:

|XE||XH

T

X, = T(X1, Xo, oy X)) = %ZXI- X
=1

Donde X,= media muestral
n
Z Xi= sumatoria de datos de 1 hasta 1
i=1
n= total de datos proporcionados
Para la aplicacion de esta formula se hara la proyeccién de los datos para

un mes, tomando en cuenta un estimado de 1125 lecturas semanales de

codigos de barras, estimando una proporcion del 90% de lecturas correctas
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p= 0,90 la proporcién o prevalencia de lecturas correctas

138
Z%:O,%seré la media muestral tomando una proporcion del 90% de

—138

exactitud.

Desviacion estandar: servird como datos de referencia para verificar cuan
exactos son las lecturas del lector optico de cédigo de barras, y cuan alejadas
estan estas lecturas de sus valores promedios. Si la desviacion es muy alta, se
debe analizar las razones por las cuales sucede esta imperfeccion y mejorarlas.
Entre los errores que pueden producir una desviacion alejada de la media
muestral podria ser un virus en el sistema de cémputo, el lector Optico se
encuentre sucio, poca capacidad del supervisor para operar el equipo,
problemas en la impresora de etiquetas, etc. La formula a utilizar es la

siguiente:

D
SE_ — i=1

donde: S?= desviacion estandar muestral

n

Z(xi — X)? = sumatoria de las diferencia entre los datos y la media muestral
i=1

n= total de datos proporcionados.
Para la aplicacion de esta formula se hara la proyeccién de los datos para

un mes, tomando en cuenta un estimado de 1 125 lecturas semanales de

codigos de barras, estimando una proporcion del 90% de lecturas correctas.
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138
Siendo: 2(0,5—0,89)2 /138=0152 la desviacion estandar
1

Error muestral: se debe tomar en cuenta el error de muestreo usualmente
ocurre cuando no se lleva a cabo el estudio completo de la poblacion, sino que
se toma una muestra para estimar las caracteristicas de la poblacién. En este
caso si puede existir error muestral ya que debido a la gran cantidad de lecturas
diarias en las tres jornadas seria muy dificil hacer las lecturas del verificador de

codigo de barras para cada requisicion de materia prima.

El error muestral es medido por el error estadistico, en términos de
probabilidad bajo la curva normal. El resultado de la media indica la precision
de la estimacién de la poblacion basada en el estudio de la muestra. Mientras

mas pequefio el error muestral, mayor es la precision de la estimacion.

La formula a utilizar es la siguiente:

E=/(p-a)/n

Donde:

E: error muestral

P: proporcion de éxito
Q: proporcion de fracaso

N: muestra
Para la aplicacion de esta formula se hara la proyeccién de los datos para

un mes, tomando en cuenta un estimado de 1125 lecturas semanales de

codigos de barras, estimando una proporcion del 90% de lecturas correctas.

E=./(0,9-01)/138=0,0255=2,55% de error en las lecturas de cédigos de barras
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5.1.2. Hojas de verificacién

Las hojas de verificacion serviran para llevar un registro y compilar datos
de la lectura de los codigos de barras mediante un método sencillo, rapido y
sistematico como la anotacion de marcas asociadas a la ocurrencia de las
lecturas correctas o incorrectas del lector Optico, proporcionando rapidamente
las tendencias o patrones subyacentes en dichas lecturas. Al llenar la hoja de
verificacion se debe hacer de tal forma que interfiera lo menos posible con el
proceso de requisicion y despacho de materia prima en el area de bodega de

materiales primos.

A continuacion se presenta un ejemplo de hoja de verificacion para el

proceso de lectura de codigos de barras de la materia prima.

Figura 24. Formato propuesto de hoja de verificacion del proceso

Hoja de verificacién del proceso

Realizado por: Autorizado por:

. Actividad: despacho de requisicion
Departamento: bodega de materia prima .
de materia prima

Fecha: Turno:
Empleado: Cadigo:
Descripcién frecuencia total

Lectura de codigo de MP erréneo por lector éptico

Impresién incorrecta de calcomania de cddigo de barras

Almacenaje de datos incorrectos en el sistema de

computacion

Lectura incorrecta de codigo de empleado

Otros

Fuente: elaboracion propia.
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5.1.3. Resultados y formatos de control para auditoria

Una auditoria debe ser llevada a cabo por alguien que de preferencia esté
fuera del proceso para que no exista ningun tipo de sesgo, en este caso los
encargados de llevar el control y verificar la eficacia del proceso de requisicion
de materia prima es el departamento de control de calidad, el cual debe indicar
en donde se encuentran las fallas y el porcentaje de error para poder corregirlos

y tener una mejor planeacion, organizacion o direccion.

Uno de los principales objetivos de este control es no sélo detectar errores
actuales sino prevenir errores futuros ya sea de mantenimiento del equipo de
computo, de lector de codigo de barras, de la impresora de etiquetas o de
capacitacion de cualquiera de los empleados involucrados con el proceso, por

mencionar algunos puntos donde puede existir fallas.

Es de gran importancia que el departamento de calidad verifique la
eficiencia con la nueva implementacion del sistema de control de inventarios
utilizando cédigo de barras para poder compararlo con el método anterior y
poder verificar si realmente vale la pena dicha implementacion y hacer mejoras
a futuro para incrementar en la medida de lo posible la productividad no sélo del
departamento de ingenieria 0 de bodega de materia prima sino el area de

produccion al hacer mas rapido el proceso de requisicion.

Para poder hacer una auditoria correcta el auditor de calidad debe
conocer a cabalidad el proceso completo de requisicion de materia prima tanto
anterior como el de la nueva implementacion para poder ofrecer un analisis
completo y sobre todo correcto del proceso de control de inventarios, para lo
cual debera auxiliarse de los diagramas de flujo tanto del método anterior como
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del método propuesto y en base a ello puede llenar una lista de verificacién de

auditoria interna de calidad.

En la figura 24, se propone una lista de verificacion de auditoria interna
para el proceso de requisicion de materia prima basados en los formatos de

auditoria de las normas ISO.

Figura 25. Formato propuesto para lista de verificacion de auditoria

interna de calidad del proceso de requisicion de materia

prima

Lista de verificacion de auditoria interna

de calidad
Fecha: Auditoria No. pagina
Auditor de calidad Departamento auditado:

o Pregunta Cumplimiento )
Requisito Pregunta comentarios
No. SI/NO/NA

Responsabilidad de la direccién

¢La politica de calidad ha sido
comunicada al departamento o

area?

¢, Se ha asegurado que los jefes
de 4é&rea entiendan en su
totalidad las politicas de

calidad?

¢ Existen procesos de
comunicacion apropiados entre
los departamentos y la

direccién

Bodega de materia prima
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Continuacion Figura 24...

¢Cémo se muestra o mide el
tiempo de respuesta o atencion

al cliente (operador)?

¢,Como se mide el grado de
confiabilidad de la lectura del

cadigo de barras?

¢Los registros del sistema de
computo se mantienen

actualizados y organizados?

¢Los registros del sistema de
computo de control de
inventarios se  encuentran

disponibles a cualquier turno?

Fuente: elaboracion propia.

Al completar la lista de verificacion de las conformidades o
inconformidades del proceso, el auditor debe dar un informe de las no
conformidades o las violaciones al proceso de requerimiento de materia prima
del area de bodega y las acciones relacionadas con la misma, porque en
muchas ocasiones el problema no se da en las areas en si mismas sino en la
direccién o con departamentos relacionados, al mismo tiempo del informe se

debe trasladar a las autoridades pertinentes la accion correctiva llevada a cabo.

A continuacién se presenta un ejemplo de formato de no conformidades y

accion correctiva.
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Figura 26. Formato propuesto para informe de no-conformidad y accion

correctiva

Informe de no-conformidad y accién correctiva

Fecha: Auditoria No. pagina

Auditor de calidad Departamento auditado:

Descripcion de la no conformidad:

Accion correctiva tomada por el departamento

Descripcién de la accién correctiva

Firma auditor: Firma encargado departamento:

Fuente: elaboracion propia.

5.1.5. Beneficios obtenidos

Con la puesta en marcha del nuevo sistema de control de inventaros
utilizando cédigo de barras, asi como, la generacion de un programa de mejora
continua mediante la verificacibn de procesos, analisis de estadisticos,
auditorias internas del proceso se obtienen grandes beneficios, como lo son la
reduccion de tiempos en cada una de las operaciones relacionadas con el
control de inventarios de materia prima, Al disminuir los tiempos se hace mas
eficiente el sistema y por ende mas productivo. Al estar todos los
departamentos relacionados y actuando en cadena la mejora del departamento

de BMP ayudara a la mejora de otro posterior a él.
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En este caso al ser mas efectivo el departamento de bodega de materia
prima, influye en una mejora significativa para el departamento de produccion,

el cual esta posterior en la cadena de proceso.

También da lugar a la identificacién de cada uno de los pasos y la medida

de cada uno de ellos.

Con las auditorias internas se pueden identificar los errores 0 no
conformidades del proceso de requerimiento de materiales en el area de
bodega de materia prima, para implementar acciones correctivas o preventivas
para mejorar la calidad del proceso, haciendo tangible y medible el resultado de

la implementacién dando lugar a localizar puntos de mejora.
Asi mismo, se puede determinar las responsabilidades de cada
departamento con el proceso de requisicion de materiales y control de

inventario.

Con el control de auditorias se puede verificar la disponibilidad de los

datos registrados en cualquier momento.
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Figura 27. Grafico de mejora de tiempo método actual vs propuesto en el
departamento de BMP
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Actual Propuesto

Fuente: elaboracion propia.

Figura 28. Grafico de mejora de tiempo de control de inventarios

Departamento de ingenieria
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Fuente: elaboracion propia.
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CONCLUSIONES

Actualmente es necesaria la implementacion de tecnologia de codigo de
barras para el aumento de productividad de la empresa de frituras

alimenticias.

El andlisis costo-beneficio para la implementacion del sistema de codigo
de barras para el mejoramiento del proceso de control de inventario es
aconsejable la puesta en marcha del mismo debido a que el beneficio es

mayor que el costo de implementacion.

Con el sistema de cddigo de barras los tiempos de requisicién y control de
materia prima disminuyen en un 58,84% segun la comparacion de los

datos obtenidos en las tablas IV y VI.

El método propuesto mejora el proceso de requisicion de materia prima

haciéndolo mas rapido y efectivo.

El sistema de lectura de codigo de barras proporciona informacion

oportuna y actualizada acerca del inventario.
Un programa de capacitacion para la utilizacion del sistema lector de

codigo de barras permite que el personal analice patrones de datos para

localizar puntos de mejora.
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Con la implementacion del nuevo sistema se reducen los tiempos, no sélo,
de requisicion de materiales en el departamento de bodega de materia
prima, sino del control por parte del departamento de Ingenieria,

aumentando la productividad de ambos departamentos.
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RECOMENDACIONES

Implementar tecnologia de cédigo de barras para el control de inventarios.

Es importante crear un programa de capacitacion sobre el manejo del
equipo lector de codigo de barras con el fin de crear un equipo de trabajo
gue contribuya al mejoramiento del requerimiento y control de materia

prima, incluyendo desde el inicio del programa al proveedor del equipo.

Se debe crear hojas de verificacion para llevar un registro de datos de las
lecturas de codigos de barras con el fin de obtener patrones subyacentes
en las lecturas para poder localizar puntos de mejora.

Crear programas de mantenimiento preventivo utilizando las horas mas
ociosas detallando el procedimiento a seguir, y las actividades a realizar, a
fin de tener las herramientas y repuestos necesarios “a la mano”, para

evitar incurrir en el mantenimiento correctivo.
Los formatos de control de auditoria deben disefiarse de acuerdo a las

necesidades de la empresa enfocadas en el rapido reconocimiento de

fallas y correccion de las mismas.
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